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LES Ü QUALITÉS ESSENTIELLES DU 


M N 
En @ RENDEMENT : Rapidite de manœuvre et de reglage 


@ SÉCURITÉ : Serrage obtenu mecaniquement, donc irreversible. 

@ PRÉCISION : Serrage constant. Usinage parfait. 

© SIMPLICITÉ : Pas de pistons, de tiroirs, de biellettes. 

@ ROBUSTESSE : Corps tout acier, spirale acier traite, large portee au centrage. 
@ FACILITÉ DE MONTAGE : Adaptation immediate sans modification ni démon- 


tage de la broche. 
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AGENTS EXCEUSIFS POUR LA FRANCE 
DUFOUR PÈRE, FILS & C" 
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SKODA - WAVERKA 
HOLOUBKOV 


CES MACHINES SONT DISPONIBLES 


AUX ÉTABLISSEMENTS : 


LEVALLOIS.PERRET RUE. NEUVE-DE VILIERS TÉL : PER. 18-33 
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LA PRATIQUI 


DFS INDUSTRIFS MECANIQUES 


KEARNS 


Toutes les oléseuses KEARN peuvent être 

focilement complétées ou composées suivont les divers 
trovoux à effectuer support extérieur, tobles et mon- 
tonts de différentes dimensions, ploteou cireuloire et 


tous dispositifs divers sur demonde 


L'oléseuse type S se construit en deux types à pince barre 
et à plateau 

Pour le type à pince-borre, l'olésoge max. du pince-barrs 
est de 38 mm. ; la broche a 6 vitesses de 80 à 1000. Les 
dimensions de la toble composée sont 405 560 mm. La 
distonce max. du centre de la broche à lo table principale 
est de 305 mm. Celle du nez de broche à la lunette de 


838 mm. 
AGEN:S EXCLUSIFS 


Cette mochune, type S, © été étu- 
diée speciolement pour effectuer 
des rovous sur des pièces dont 
l'usinoge sur d'outres machines 
seront onéreux 


Cette oleseuse est copuoble d'exé 
cuter une lorge diversité d'usi 
noges ovec un seul réglage 
de lo pié 

Elle est utilisée dons les ateliers 
du Monde entier, du plus petit 
av plus grand 


à trois avances pour les mouvements longit et tronsr 
de lo table principale qui sont par minute 15, 25, 43 mm 
Pour le type à ploteou, le diométre maximum à dresser 
est de 205 mm. avec 6 vitesses de 40 à 500. Lo table com 
posée mesure 405 » 560 mm. La distonce mox. du centre 
du plateau à lo table est de 205 mm, celle du chariot de 
dressoge à lo lunette de 838 mm. Les ovonces pour la 
table sont les mêmes que pour le type précédent 
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Le CONTROLE MÉCANIQUE 


Téléphone r- 6, passage 
CALIBRES M) OUTILS A DÉCOUPER 
VÉRIFICATEURS poinçons et matrices rectifiés à 


MONTAGES Tolérances Calibres 


NOS ABONNÉS SE DOCUMENTENT ENTRE EUX 


Sous cette rubrique QUESTIONS ET RÉPONSES, mous publions Les demandes de renseignements adrssées na 


nos abonnés et les réponses à ces questions que d'autres abonnés seront en mesure de n us transmettre 
Vous faisons appel à tous ceux de nos lecteurs siscentibles de répondre aux questions posées pour LS prier 
le Men vouloir faire parvenir à La Rédaction d LA PRATIQUE DES INDUSTRIES MÉCANIQUES 02, rue Bona- 
arte, Paris (VI®), tous documents sascentibles de rendre service aux abonnés qui ont sollicité ces renseign-ments 
115 assureront la continuité de cette œuvre d: mutualité industrielle que constitue notre rubrique QUESTIONS F1 
RÉPONSES 
Les réponses de nos abonnés qui présenteraient un caractère d'intérêt nlus général Seront publiées sous La 
ubrique RECETTES PRATIQUES DE L'ATELIEI 
QUESTIONS carton et destinées à la fabrication des pet de sûreté) nous voulons construi 
te tuile emboit tes de 
de nos abonnés 
in dispositif de régl ge pressio! 
et o kg n2 
\ Nous aurions à tarauder en \ 
série des tiges pas sur pola qui tra le 
ur dk + or ouper, pot ine soupape automatique, (Les sou 
ur - fabrication des carto papes di à pompe continuent à travail 
sceptibles de nous fourr ne Es C. 1. T., Madrid " normalement et l'eau retourne, sans 
ress par ipet au réservoir 
} 
à d l'adress le s été Pvror France vdro-pneumatique avec soupape à mini 
te Ébcumentation concernant Îles ca bricant du matériel de détartrage par les mum pour éviter l'échappement de l'air 
libres Stadur, décrits à In page 320 d ultrasons ? 4 * comprimé et avec une soupape de ferm: 
La Prétique des Industries Mécan ture qui permet aussi le remplissage di 
ques » du mois d'octobre 1949 ? D Ne 7077 Nous voudrions construi “cumulateur avec de l'air comprime 
nous-mêmes une petite presse hydrauli un distributeur pour la command: 
Ne 076 Pourrait.on nous donner que pour le coulage sous pression. du cvhindre à double effet (aller et re 
toutes dications ncermannt « Posséd ne porn pe hvdrauliq tour 
truction des machines pour le travail … Wat Stilman \ pistons (ave Voir suile page VI 
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GRAFFENSTADE 


Tours Verticaux 
à | montant 


AUTRES FABRICATIONS 


e Fraiseuses à console 

e Fraiseuses à banc fixe 

e Fraiseuses genre Raboteuses 
e Aléseuses Fraiseuses 

e Perceuses Rodioles 

e Perceuses Aléseuses 


e Grosses Machines-Outils Tours Verticaux 


à 2 montants , 
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LA FRATIQUI 


DES 


INDUSI RIES 


MÉCANIQUES 


F. 


MACHINES À RECTIFIER 
MACHINES A AFFUTER 
OUTILLAGES DE CONTROLE 
COMMANDES INDIVIDUELLES 


Demandez la 
Documentation M-P 


GENDRON FRERES 


37, RUE COLIN, VILLEURBANNE 


(RHONE) 


OUTILLAGE ELECTRIQUE 


MICOX 


PERCEUSES - MEULEUSES - PONCEUSES 
SCIES TOURNEVIS 


CISAILLES - TARAUDEUSES - MORTAISEUSES 


MACHINES À MEULER ET A POLIR 
ELECTRO-POMPES ELECTRO-VENTILATEURS 
RECTIFIEUSES ELECTRIQUES AMOVISLES 


Demandez le Catalogue P. 801 


SOCIETE ANONYM 


2%) V. 84-76 et 77 


soluble 


; 
Questions de nos abonnés /,uie) 
t d) l'étrangleur pour reduire la 
d'avancement du piston 
e) un réducteur de pression pour ?t 
duire In pression 
Deux et même trois cylindres du 
fonctionner successivement en ordre 
diqué, doit avoir une sûreté (hydra 
lique de préférence: mu ique 
verrou) qui, en cas de fausse manauvre 
empéche l'enu pre TETE l'entrer 
duns le 2° cvlindr ot que Le premier 
soit termé 
4 Les machines A Friulzi 
| {Smal et Cie) possédent <tribute 
téme), La fermeture 
tour, Avec set unique levier 
Manæutres deviennent 
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teurs (tiroirs) et jusqu à quelle pre 
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de nos abonnés 
\ publierons prochai 
t une ctude rectifirat on des 
couteaux circulaires. B 
\ uresse cle ton 
In lodustriel 
D) Nogent-sur-Marm 


ames 


coûterait trés cher et ne pourrait s'amo 


que sur une série raisonnable 


Ne Pour obtenir des 
convenant pour le montage antivibratoire 
des machines-outils, 


dresser aux Etablissements suivants 
umps-Elh 


vous pourriez vous 


Avenue des 


Paris (N°) B 


Ne Si 


est entrainee par 


comprends bien, la 
lu vis 


ce qui est une solution di 


ble, car la is-mère s'usera par et 


lroits. Dans ce cas, pour refaire une roux 


tangente, il faut relever un calibre sur 


vis-mère et faire d'après ce dernier ur 


itilmouche qui servira au taillage 

Peu importe que celui-ci ne soit pas tra 
dal nais Carrt 

Si, comme l'espère pour votre tour, 
êtes trompé, et si c'est une vis 
qui attaque roue tangeante, 
us conseille de remplacer la vis et 
oué ; vous en profiterez pour faire 

hilets trapézoidaux normal 
qu eul moven de retrouver 
est dk mesurer sur le 
{ | leurs le seul 
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FABRIQUE PARISIENNE DE MÊCHES AMÉRICAINES 


MÉCHES ACIER RAPIDE SUPÉRIEUR 
MÊCHES ACIER FONDU 
ALESOIRS 

FRAISES 


OUTILS DE TOUR 
+ OUTILS SPÉCIAUX 
CORSTEUCTIONS NAVALES 


LA COURNEUVE [SEINE ) 


de rendement 
de 50 :-. dans l'essai 


ROCKWELL 


Manipulations simplifiées 
Automaticité de l'appli- 
cation de la charge 
préalable 


Fidélité et exactitude 
garanties 


DÉMONSTRATION 


nouvelle 


TESTWELL 
36 bis, rue de la Tour d Auvergne 
PARIS (9') 


RABOTEUSE FRAISEUSE RECTIFIEUSE 
TYPE R 


Marcel PEGARD 


Commande electronique 
Commande  électromagnetique 


Marcel PE PEGARD, MACHINES. ounts 


8, rue Yvon-Villarceau, PARIS (XVI°) 
Tél. : KLEBER 93-05 


— MOTEURS: 


TRIPHASÉS 
B/PHASÉES 
MONOPHASÉS 
| CONTINUS 


NORMAUX 1! 
AUTO 
SPÉCIAU 


ALTERNATEURS 
GÉNÉRATRICES 
RÉDOUCTEURS 
DE VITESSE 
VENTILATEUR 


ELECTRO 
POMPES 


MOTEURS POUR 


APPAREILS 
DE LEVAGE 


CONSTRUCTIONS ÉLECTRIQUES 


97 RUE ET LAVIROTTE 
PARM. 35 67 (4 : 
à PARIS 11 MARSEILLE 
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LA PRATIQU,I 


DES INDUSTRIES ME 


iW/QUES F. XXXHII 


PRODUCTION 
CFREUDENBERG 


CAOUTCHOUC 
SYNTHÉTIQUE 


LE COMPLÉMENT INDISPENSABLE OU ROULEMENT 


NOTRE NOTICE TECHNIQUE 10108 


DEMANDE Z 


LES APPLICATIONS DU ROULEMENT 
ROQ.0968 2,RUE BRÉGUET Paris 


JOINTS D'ÉTANCHEÈITE 


VARIATEUR FOUILLARON 
LE PLUS ÉCONOMIQUE 


Toutes puissances depuis 1 CV 
jusqu'à 35 CV 


Société VIR à AGNETZ (Oise) 
Documentation sur demande 


Agents exclusifs pour la Région Parisienne 
DUFOUR PÈRE, FILS & Cie 


1, rue Aspirant-Dargent, Levallois-Perret 


LL 


EN MÉCANIQUE GÉNÉRALE 
vous avez le droit 
d'être exigeant 


R:< de mauvaises pièces n'est pas une solution. Vous 

perdez du temps, vos ateliers ne tournent plus “rond”, 

vos clients sont mécontents. Ne courez donc pas ce risque. 

Choisissez une bonne entreprise de mécanique générale. 

DIAN vous assure un travail de haute précision au fini impec- 

cable. Les grandes administrations ne s'y sont pas trompées 

qui confient à DIAN leurs 

travaux les plus délicats : 

Ministères de la Guerre, 

Pour vous de la Marine, des P.T.T., 

dre service la Ville de Paris et la 
pour S.N.C.F. 

Mécanique générale, tours 

parallèles, fraisage, rectif- 

Décolletage sur 


ren 
z-nous 
traraus 
cation. 
tours à barres et tours auto- 
matiques. Découpage, em- 
boutissage et matriçage sur 
presse. Travail des aciers 
spéciaux (aciers inoxyda- 
bles 13/8 et 18/8, aciers 
au nickel-chrome). Réali- 
sation de prototypes. 


ÉTABLISSEMENTS 


DIAN : C” 


191% Rue du Château-des-Rentiers 
PARIS (13°) - GOB. 87-40 
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techniques ! 
résoudre 
problèmes. 
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LA SOCIÉTÉ 
NOUVELLE 


CUTTAT 


57, rue de Villiers 
NEUILLY-sur-SEINE 


TÉL. MAILLOT 19-19 
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| 


LA PRATIQUE DES INDUSTRIES MECANIQUES 


FRAISE, 


PILE TEUSES 


HYPERMILL 
7-27-MH. 7-36-HH. 
L'Hypermill, modèle 1949, à simple 
ou double tête, puissance sur la 
broche 7 CV, assurera dons votre 
ctelier de fabricotion le traisage 
rapide de votre production 


SINIHODYW 


TOUR AUTOMATIQUE 2 8M. 


Le tour automatique 2 BM ,monobroche 
copacité diamètre 2570, mis au 
point par des ingémeurs qualifiés, et 
livré désormais sous un délai réduit 
vous permettra d'assurer vatre 
production en pièces dJécolletées 
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Nos Usines spécialisées 


BUTLER MACHINE TOOL Co. Ltd. 


PARKINSON 
CHURCHILL MACHINE TOOL Co. Ltd 


KENDALL & GENT Ltd 

JOHN LANG & SONS, Ltd 

]J. PARKINSON & SON (Shipley) Ltd. 
GEORGE RICHARDS & Co Ltd. 


H. W. WARD & Co. Ltd. 


LES NOUVELLES 
CONSTRUCTIONS 


Fraiseuse Raboteuse 
1 téètes verticales sur traverse 
1 tétes horirnontales sur montants 


BUTLER 


Mortaiseuse de Précision 
ourse 100 - 200 et 300 mm 


Ne: 1 

| 
| 
| 
| 
KENDALL & GENT N 4 
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XXXIII 


Nos Constructions 


Kaboteuses À commande électrique Raboteuses À bâti ouvert 
commande hydraulique, Etaux-limeurs, Mortaiseuses de fabrication 
et 1 outillage Mortaise usCs- nanes lales p 
Ateliers de Chemins de Fer 


RICHARDS 
TOUR VERTICAL 
À UN MONTANT 
TRAVERSE MOBILE 
TÉTE LATÉRALE 


Kectlieuses de précision de tous types. KRectifieuses spéciales, 
Kectifieuses pour cylindres de laminoirs, Machines spéciales pou 
Ateliers de construction et de réparations de locomotives 


Fraiseuse raboteuses à têtes verticales sur travers horizon 
takes sur Les montants, inclinables ou nan. Fraiscuses verticales à 
grande puissance Machines à fileter 


Tours à surfacwr et à aléser, Tours narallèles, Tours d'outills 
lours pour essieux et bandages 


Fraiseuses simples et universelles, Fraiseuses | outillage, Apps 
reuls à vérifier les engrenages 
Aléseuses umiversiles avec ou sans broche coulissante, fours 
verticaux à un ou deux montants, Machines à tourner les vilebre- 
quins 
D Tours revolver semi-automatiques, Tours à combinaisons jusqu'à 
216 mm. de passage de barre 


ASSOCIATION 


CONSTRUCTEURS 
BRITANNIQUES 


MACHINES-OUTILS 


169, QUAI DE VALMY 
PARIS-X' 


Téléphone : NORD 54-87 lour à surtacer et à aléser 
» 03-87 
» 14-15 


Rectlieuse à vilebrequins 
Iype DCY 


WARD 


lour Révoilver N° 7 A 
pacité 
Travail en barre 64 


mm 
Travail en mendrin 413 mm 
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LYON 
Société Mécanique et Electrique du Rhône 


Franklin 45-88 
| Gailloton 91-87 


Ba, quai Perrache - LYON . Tél 


Constructeur spécialiste 
du moteur électrique industniel 
de 
faille puissance 


[AL 
su 


L'auteur fut chargé, n une quinzai d 
l'années, par le Ministère de l'Air, de de 

mettre nu point, en France, la technique fonde 
le la fonderie du magnésium le 
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BIBLIOGRAPHIE urs déjà avertis des questions de fonde Précis d'analyse chimique des aciers 
Ces tes ien cront d mieux et des fontes, pur M  Jeun., Pharma 
| La Pratique des Industries Méca cessible aux sens le qui s'appui 
niques se lient à la disposition de ses d armaci Préface de P. Salmor 
* abonnés et de ses lecteurs pour les do illinges et des mises en œuvres prat qu Ingéni général, 1 imissaire à 
gracieusement sur tous les uu- st celle de la \ormalisat une de 542 
leri omparée 16 x 25 
vrages el publications techniques | 
bn expliquent entifiquement Îles cui 

fonderie des alinges legers et ultra des règles : que M. Caillon 
M qu fixe cours de dix nique des aciers et des fontes, formant 
uit t ESF es de p que du métal, d'abord un ut au homogène que 

entifiqu hetle ni lust | puis à dans l'état actuel des données bibliogra 
\ plus nd dustrie phiques et pratiques, à cmment vu là 
le à lu suite des travaux de l'Associa 
Normalisation 


ERNAULT 


ELIX ET ANGOUL EME 


TOURS SEMI-AUTOMATIQUES 
A TOURELLE REVOLVIR TYPEN 5 


Service Comm:rcialt de Vente : 


ANÇAISE DE CONSTRUCTEURS DE 


AFMO 


Tél 30: 40 


Rue Là Boëtie PARIS (8°: 


l'occasion 


M. J vu l'idée de 
pour un où destiné à faire con 
M. ux ch qui les travaux 
qu'ils exccutent imposent 
cuve u ct pratique, les 
s d résoudre élégam 
X vf ecxein} ent les problèmes qui se posent à eux 
trielles du ma a A 
um 
in itteigne Ma M. Jean n'a pus voulu s'en tenir 
plus x u puis et onsolidés : 
ln fonderi 
suite page XVII] 
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LINE 


à ALBERT (Somme) 170, Boulevard Victor Hugo - St-Ouen 
TOURS . FRAISEUSES 


PERCEUSES A COLONNE 
PERCEUSES RADIALES ARTICULÉES 
RABOTEUSES 
EQUILIBREUSES 


FRAISEUSES FH 38 


Service Commercial de Vente : 


AISE DE CONSTRUCTEURS DE Dane | 


MO 


La : Te Rue : Tél ÉLY 


avec 
_— notre service d'études 

— notre gamme complète de courroies 
Plates agrafées : ROKO, BALATA ou GOMEX, POIL 
DE CHAMEAU, COTON COUSUE, CAOUTCHOUC 
S. COTON TISSE, COTEX. CUIR 

Plates sans fin pour grandes vitesses VIX et VIXOR 
Trapézoidales VECO 

— notre gamme complète d'accessoires 
_— notre rapidité de livraison 


Dupuy 


Aue Greuze - LILLE 
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+. 
| | H “m1. : | 
ASSOCIATION FRANÇAISE DE CONSTRUCTEURS DE : ASSOCIATION FRANÇ 
| 4 
| 
Ô | | | | 
11 
| UVELIER 


LA PRATIQUE DES INDUSTRIES MÉCANIQUES XXXHII N 


DIRECTION ET. 
_ l69 RUE DE 

TÉL. LILLE @71 
SIÈGE SOCIAL 34 AV DE MESS! 


"Promoteur de la Pompe 


IA TECHNIQUE 


US LES PROBLÈMES 
MENTS ÉLASTIQUES 
SPENSIONS ANTI-VIBRATOIRES 


SINES 


EMMES | 9,RUE HAMELIN, PARIS-Iée.KLÉ 19.70 
| | séntiux MÉCAFLEX 


21, rue du Grand Hospice, BRUXELLES 


— 


Nouvelle révolution dans l’art d'affûter et de polir les outils 
en métaux extra-durs : de la machine-outil fixe à l'outil- 
machine mobile universel à billes. 


pour outils 24 mm depuis 128.000 Frs et 
32 mm depuis 192.000 Frs.  Lisiables également en 48 64 et 96 mm 


l 


Pour toutes nos machines classiques : 
\ 


Charo 


ilérabl 


| 


POTTERAT ingénieur Constructeur, Av. Victor-Hugo, 197, Aubervilliers Paris 
t Ro lt, 2 à 6, à proximité d l'Hôt Vul Au 
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| il le temp t rendement extraordi 
à n le 127, 152, 208 et 456 ave s le à butés automatiques 
Machine à  aflüte semi -au N nla rtante Maison du monde pour ces spécialités 


REVUE PRATIQUE DE L'INDUSTRIEL, DU DIRECTEUR D'USINE ET DE L'INGENIEUR 


TOME XXXII 1 


RÉDACTEUR EN HEF JEORGES LEVY®&, Ingénieur des Arts et Manulactures 


PRATIQUE DES 
INDUSTRIES 


Créée en 1913 


COMITÉ DE RÉDACTION 


]. BERGÈRE, Ingénieur des Arts et Manufactures ; Chef de la section des études des engrenages 
à la Société Hispano-Suiza. 

A. BUISSON, O. # Directeur g*! de l'Enseignement Technique. 

R. CAZAUD. Ingénieur C. N. À. M.:; Docteur de l'Université de Paris. 

P. DUBOIS. Docteur ès-sciences chargé de cours à l'Institut de Chimmie de Caen : Directeur du 

Centre d'Etude des Matières plastiques 

DUMAS, Ingénieur des Arts et Manufactures ;: Directeur g*! de l'Aluminium Français. 

F. EUGÈNE, Ingénieur Principal des Fabrications d'Armement ; Chef de la Section de Méca- 

nique Industrielle au Laboratoire Central de l'Armement. 
FIEUX, O. #& Ingénieur des Arts et Métiers ; Ancien Président de la Société des Ingénieurs des 
Arts et Métiers : Ancien Président des Ingénieurs Civils de France. 

A FOUILLE, Ingénieur 1. E. G.:; Licencié ès-sciences : Professeur d'électrotechnique dans les 
Ecoles Nationales d'Arts et Métiers 

A. KAMMERER® Ingénieur des Arts et Manufactures ; Docteur ès-sciences : Ingénieur aux La 
boratoires de Mécanique de la S. N. C 

M. EDOUARD-LAMBERT, O. # Président du Syndicat Général des Industries Mécaniques et 
Transformatrices des Métaux 

LE BRETON, Ingénieur des Arts et Métiers; Ancien Chef de Service d'Outillage : Professeur 
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L'électroni t | tè 
d l'industri écani 
(à suivre) 

M. Pl. Naslin, Ingénieur Militaire de l'Armement, consacre ci-après une tré mportante étude aux annlications 
des dispositifs électroniques t des asservissement lan es industries mécaniques et, en particulier, dans Les 
machines-outils 

Vous avons déjà inséré nlusieur article (traitant de La commande électronique des moteu dernier 
en date étant celui d MW. GG. Lehmann M. Pl, Naslin adonte ici un mode de présentation différen 
élude constitue, ave nos publications antérivare un nsémble complet et cohérent 

Trois parties sont prévue 

1 C1 dessous Concent di tôme asser [ ropriété générales da systèmes asserv Exemple di 
régulateurs 

2° Systèmes asservis à courant alternatif / onde porteuse Servomécanismes de vitess { de position 

3 Commande électroniou le moteur 1 urant continu par thyratron jour électronique à reproduir 
conclusions 

L - INTRODUCTION singulièrement stimulant sur la pensée scientifique 
cchnique, Les progrès accomplis pour le besoins 
La secondk guerre dia be critu tous d 
itaires trouvent généralement de multiple itions 
plus que les confli ernatiot 
lans les domaines les plus divers de la techniq C'est 
1) Voir dans La Pratique de fudnier Dtésin +? SUN ainsi que la dernière guerre a entraîné, à la fois sur k 
ne 12 (décembre 1949) p 377 plan militaire et sur le plan industriel, un développement 
A La mand cet tes eu XXXI ps 4 > , 
n° 10 (octobre 1948) p. 311, n° ! vembre 1948) p. 353 et ! conside able de l'électronique et des servomécanism 
XXXII, n° 1 (janvier 1949) p ou, plus généralement, des systèmes 
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RATIQUI 


netti s « évidence les caractères fondamentaux 


Nous 


illustrerons ensuite ces 


ch derniere | 
ues profondément idérations l'aide de nouveaux exemples 
\ , \ rt désirions enregistrer la variant" 
de différence de potentiel ectrique vw. Nous avons 
que if des tecl ens ch idi ix entre deux méthodes fondamentales. La pt 
] siste à applique la différence d 


iens éprou des ( votentiel v en question, éventuellement amplifiée par 
dté amet étudi n nplificate à valvanomètre enregistreur 
« mécanismes nécessaire t d dont plume inscrira une courbe sur um feuille d 
bparei Radar. té y La pa] endu n tambour tournant 7. Un tel 
de ti et ne constitin chain averte, Chain UK 
réactiot gativ | \ ntre la grandeur d'entrée, constutu 
n d de perf te m à enregistrer. et la grandeur de sorti 
| d'année | constitue it position angulaire de la plume enn 
| 4 domaine des asserviss e Ses pertormances sont directement condiuon 
| | | ropt des organes mus eu 
| ile | l'amplificateu 
iriat du gain et la déni de l'am 
à ne variation du gain et 
itistaire 
contradictonre t un tel dispositit ne saurait 


Il. - CONCEPT DE SYSTÈME ASSERVI 


Exemple : potentiomètre enregistreur l'ent « \ différence (v 
à courant continu entrée d'un amplificateur 


IVAMI 


dans le langage technique \ujourd hui, 
ec hnique plu divers tulisent ct le T 
plus i er Le fonctionreme des tubes à et ga Fi. 1 à 
Qu itix CT VOIE CA c est partim 
{ 
teur ntact Aavet techriques (} il k 
À dore! leur actuel {« i 
à te À | ns k\ délivrée par potentio 
coupe P sera « te ne niveau de la tension 
d cu k nsion fournissant une tel 
ue nous appellerons tension de 
(« ‘ Le re sera retranche ch | 
: | 
lectroniqu 
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w chaine fernu 


tree € 


ctférentes 
1 et le 
compret 
au repos 
sion 
null 
moteur Si \ 
d'entrés t sit 
mplif 


apparition 


et 

portionnel à 
entre 


n fa. Si les 


tensiol 


scrvo-moteut 


la tension 


III. - PROPRIÉTÉS GÉNÉRALES 


tendant à ! r À 
à DES SYSTÈMES ASSERVIS 


le gan 
d'entrés 


dt 
SM dont l'mdut est pa nt apport des grandeur et d'entre 
Nous avons ainsi constitu systèm 
T iverte pant La 
| de l'amplificateur A. L'equat cédente pe 
| 
o >| « tte | Latton re d 11 4 
| 
ka | qui illité de la der 
] a (ette est ve 11 ave 1m 
pproximation  d noilleure que le rapport d 
kk V, = Bot P # 
Fi 2 Potenti ets stret f« (Comme celle €xprum portionnalite ch ins 1 
à ‘4 
‘ sie revrenit de dir qu \ 
de l'asservissement croit avé rapnort de transm 
sortie du système sont liées par deux voies de la boucle 
d 
tandis 
ur pat à 
direct 
r« 
+ io les connections sont rrectement établies le courant induit du pou urier 
le $C la ns ! le larg mesures ju \ précision €1 
que d'erreur édunt Pour ur cut façot F1 \ chaîne ds Caction, qui 
diminution de la tension 1 ‘ teur tourne doit fournir a inoe, peut être constitue 
sens Nou ns aîtait i ui vsitème d 1240 d'élément de haute jui domnmeront à rap 
4 
bien déterminés k 
te ns 
TA chaque instant et cet 
sont 1 Le | 
dat le el D est riminateur nt la temsi 
directe. rapport dk le rreul | 
étant le rapport de transmiss de réa t Jours et! forme dk 
tior Li rapp rt de tra < à discriminateut 1) tu difiéren 


LA PRATIQUE INDUSTRIES MECANIQUES T. XXXHII Ne 1 


d'e r « ignal de réa Cet lLifférence sont susceptibles d'entrer en auto-oscillation (pompage 
d'erreur & et ec1 d'autar lacterment que le rapport de trans 
pe directe ke il ni ot de ouclke est plus éleve On peut s'en 
ind Le ire ompte jualitativement de la manière suivante 
entrée d vstème à à Selon Île pcepti de Fourier, les signaux électriques 
nique nu parcourent la boucle d'asservissement 

1 nt être onsidérés mme résultant de la super 

n d ni é de signaux simusoidaux. Ces der 
e de la boucle, un dérhasag t 

afjaiblissement oissant ave fréquence, dé 

Ï ige est « énéral négatif, c'est-à-dire qu'il cor 

nd à u rd de phase 180 pour 

Pd ne certaine fre / Pour cette fréquence, 

le reto est donc en oppositim de phas 

ven - signa l'erreur, ce- qui revient à dire qu'il 


} 


boucle «es supérieur 


oscillation 


issante 


suite 


par 


svstemes pnysiq par 


ti er sous forme de saturations, l'amplitude des 


ton stamisera une valeur telle le 


ce qui 


No pouvons déduire de ce qui précède \ condition 

le stahilité des \ mes asservis du tvpe de celui du 

figure 4 Pou n tel svstème soit stable, il faut 

et ffit que le ipport de transmission de la boucle 

sel ont nt inité i \ fréquenct à laquelle 

É ervi à ui déphasage le long de la boucle atteint la valeur 
180 | evient au même de dire que /4 condi- 

rle de servome Lu deur « tion nécessaire et suflisante de stabilité sf que 

tre nside plu ervom ement soit inférieur en valeur absolu à 180, à La 
isme même le / aquvlle Le de transmis- 


égal à l'unité. La 1 ence / 


mente rapport le 


precaution 


spéciale 


4 omme nous l'av s supposé Jusqu'ici 1 ce moment { 
rapport de transmiss k je rapport ds tranemiesion de 
y. La ité, le système entrera en auto entretenue 
par d'a itude indéfiniment : il sera donc émi 
instable. En fait, des non-linéarités 
ou) entes dans 
t 1 
| 
1 
| st la tréquenct l'auto-oscillation 
Par « tre [req nee d ad a boucle d'asser 
ju ( itère de stabilité, qui démontre rigou 1 
té de tem tu | met de de la théo! des fonctions anal: 
e dk ible px mn très grand nombre de sys 
ismes. ! jure 
end de inte ulle | vrages qui en donnent 
| ete ot enorme { mit let 1 
«lt ‘ vit | 
est toujours sible de k 
considérati le tab ‘ ‘ \ 
| tous les systérm Wile l'ons. 
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user 


| ique 
tom 
1 


don 


dans 


rendre 


un 


instable en domant au rapport ransmis 


sion de la bu ‘ a le suffisamment 


d 


que dk teis ts rrecteurs set 
tiellement des éléments d'avance de rhas ntroduisai't 
1a bou le ke has lest nue 


penser en part retard dk has rodun war 
correcteurs seront introduit lans 1 haîne direct 
du svstème, car il convient dk € pas difu à "1 
titutior de la haîne de réact ju issurt 


/ 
mdensat 
ne certaine Îa l'ant nation. « t d 
ieures du sig d'erre ra em tra 
her dk ension d'err tens 
igmente amortissement d n 
so frottement eux ut u la 
irottement visqueux est propol 
L'exemple suivant va nous permettre de mieux com 


prendre 


l'effet stabilisant du signal d'anticipation propor 


ionnel à la dérivée du signal d'erreur. 
voiture automobule 


nisme dans lequel le conducteur Jo \ la 


ar la voiture et son 4 a 


6 Polentiometre « uistreur avex recteur 


de discriminateur et de servo-moteur. La grandeur 


trée est la position que k nducteur désire donner 
véhicule, par rapport au bord droit de la roux 
que la grandeur de sortie est la position effect 
ictuelle du véhicule Supposons tout d'abord La 
rectihigne, Le conducteur débutant se contente d'obs 
la distance de sa voiture au bord dk 1 route « 

de la maintenir constante en donnant À sat 
in angle de braquage proportionm m €! 
position. Mais, par suite du temps de ré, ee d 
ganisme humain, ses corrections n'interviennent 

m certain retard par rapport aux stimuli nerw 
eur ont donné naissance. En particulier, apri 11 


de la voiture par rapport à sa position 


de braquage aura encore une valeur n nul | 


vorture 


repassera par Sa Position 


d'et 
indis 
ver 
1 

‘ 
rt 

tu 


résulte que la voiture décrira d'oscillations 


AT le 


de part et d'autre de la ligne idéale visé ]} 
conducteur, sans jamais l'atteindre. Mais le subconscient 
de notre conducteur apprendra vite à remédier 

de choses. en observant, non seulement la dis 


la route, mais encore la 


distance rs 


ipport au tem Il exécutera des rre i 


cette variatior 
ement s'habituera à répondre À des iriation 
re faibles la distance chois et “rl de 
ira pratiquement une ligne droite ind qu'il corri 
vera sans cesse, par des mouvements imperceptibles de 
olant, les erreurs de position dont entualité Jui 


ance Dai eurs déni cs 


Supposons maintenant que la voiture ab le 


À gauche par exemple Læ conducteur débutant 


sait déjà rouler en ligne droite, laissera néanmoir 
véhicule “ déporte: vers Le bord droit de la routs 
il me braque son lant que si son erreur de pu 
n'est pas nulle ou varre 


concentrique à celui qu'il s'est fixé, mais de 


ju 

son 


Car 


| 
Il décrira donc un cercle 
ravon 


Or, nous savons qu a ! ar en raisoi 
es de la précis dk contra 
dictoires. 11 est néanmoins toujours possible de stabi a 
boucle ni ces ments rrecteurs dont v L Ve 
e rôle consiste ess cllement retarder SM 
du déphasage d 180° jusqu'à une fréquence pau ——+, ri 
le rapport de transmission de la boucle est «és T 
at | 
1 
| 
4 
métrique de stabilite 4 
| 
k 
‘4 
ls pourront être dis ont en \a line | 
directe, soit dans des le réaction condaires 
entourant certains éléments dk chaîne direcu Par | 
exemple on pourra stabuLliset nregis 
treur de la figur: révèle nstable en dis 
10 
posant à l'entrée dk amplificateur { u réseau élex 
triqut d'avance de phase « istitué pa des stances à 
et des capacités figure L'examen de au 
< 
tre qu'il a pour effet d'ajouter À la tension d'erreur 
| 
de voiture au bord de 
de variation de cette dérivé 
d'au 
| 
RE 


PRATIQUE DES INDUSTRIES MECANIQUES F. XXXHI] 


grand. La différence entre ces ivor present : boucle est plus éles c'est-à-dire pratiquement que k 


cart de position nécessaire pou ni faire braquer son gain de l'amplificateur À est plus grand. Elle s'annulerait 
dant d'un angle constant correspondant au tirage à si ce gain était infini On peut également l'annuler et 
effectuer. Comment se fait-il qu'un conducteur expér introduisant dans la chaîne directe un élément corre 
menté nt capable de rester toujours à la même distan teu ipable d'ajouter à la tension d'erreur son intégral 
d rd de la route, quel que soit le ras de courbur par rapport au temps. Cette condition est approximati 
ch celle CLest qu son ubconscient procèd no vement réalisés par de résæau électriau passif de 
culement à la dérivation de cette distance pour assure! figure 8, l'intégration étant essentiellement assurée par 
à stabilité, mais encore à son intégration. Il est don le condensateur C, qui constitue un réservoir d'énergi 
impossible que l'erreur de position conset in leur Du point de vue fréquenciel, un tel réseau constitue un 
nulle, puisque l'intégrale d'une constante croit mdk réseau de retard de phase, alors que nous avons vu 
linmiment avec le temps, tandis que l'angle de braquag que les correcteurs de stabilité agissaient en introduisant 
du volant doit nécessairement conserver une valeur fini dans la boucle une avance de phase. Mais ces deux 
ijustera don automatiquement tell 
l'erreur dk st dir qu | 
Moule suive exactement la courbe qui lun est assigr R, 
Kemarquons en passant que, dans le cas où condu 
[EL brin pas à integrati r1 | d Fr Correcteur C 
position est d'autant plus faible qu mnmande est turd de phase sméli t la pri 
raide, c'est-à dire que le conducteur répond ph 
| créiquement à une erreur de positio dont La 
H précision dynamique est donc d'autant plus grande que O— à —© 
2 le rapport de transmission de la boucle d'asservissement 
«st plus clevi 
: tes de réseaux correcteurs agissent sur deux portions 


; B Kevenons maintenant au potentiomètre egistreur dk différentes du spectre de fréquence du signal d'erreur 
1 


es fréquences clevées 


hgure 2, Son erreur slalique cest lorsqu la le correcteur de stabilité agit sur 
1 


S'ension d'entrée est constante l'ang d de ce spectre, c'est-à-dire qu'il intervient pour les va 


i 
treur dur est exactement proportionne) ibstraction rations ra pick s de l'erreur tandis que correcteur 
| s jeux et des frottements secs. Cela tu de précision agit sur les fréquences basses, c'est-à-dir 
le servo-moteur comporte comm in tCgrateu qu'il répond à des variations lentes dk l'erreur 
B ln eftet, la vitesse de son arbre est nstante €t la réseau de la figure 9 assure simultanément ces deux 
2 angulaire croit hncarement lorsqu tensiot fonctions 
Baux de l'inducteur est elle mêm 
d'autres termes, l'anghk est proportionn l'imtégra 
tension d'erreur. ang ne pouvant inde 1 
c'est La tensior d'« eu Sal 
plu de même lorsque la tension v roit linéaire bi { recteur 


ment en fonction du temps Dans « conditions ‘ nec et de retard k 
t vitesst mstants ingi croit use Ra 


Moteur 


mails 


Bat En dehors dk à stabilité et de la précision, un sys 
t rvi dont satisfaire à certaines 


Repons énéralement 


vi spécifications dk vélocité ou d'agilite La vitess 


du réponst du svstème est fonction dk i argeur 


di bande passante, c'est à-dire de son aptitud 

0 t transmettre ie portion plus ou moins ctendue du 
pectre de fréquence de la grandeur d'entrée. Il es 

dk que le système est d'autant plus agile qu'il est 


affaiblhissement mi dépha 


des fréquences plus evées d 


choses iles d'ailleurs 


\ valeur nécessain à taire tourner moteu spectre le fréquences Foutes 


augmente avec le rapport de trans 


\ vitesse constante il ltesse es l'au 


tant plus faibl jure upport d transmission mission de la boucle c'est à dire que la vélocité et la 


4 LA Ne 1 
« 
; à la tension v (fig. 7. La tension d'erreur conserve ut Ca 
sante pour donner à la tension aux bornes dk lucteur sage apprécables PRE 
| 
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précision varient dans le même sens. Il est néanmoins exernple simple nous montre qu'il convient, dans les 
possible, au moyen de correcteurs convenables, d'agir schémas de systèmes assærvis, d'indiquer clairement la 


indépendamment sur la précision et la vélocité grandeur d'entrée et la grandeur de sorti 


Dans l'appareil réalisé at vi 
IV. - EXEMPLE DE RÉGULATEUR : ent out 
SOUDEUSE ÉLECTRIQUE inducteurs et l'amplificateur À est u umplificav 


Ce problème, qui s'est posé à nous au £aboratoir: 
Central de l'Armement, consiste à maintenir constante 
la longueur de l'arc de soudure, au fur et À mesure dk 

isure de l'électrode de soudure. La tension d'arc étan 


loncuon de la longueur de l'arc. il revient au même de 


dire que l'on cherche à maintenir constante La tension 
d'arc au fur et à mesure de l'usure de l'électrode. 14 
système asservi qui assure cette régulanon est dom 12 Schéma foncticanel de la soudonse euio 
essentiellement un régulateur de tension nalique de ja figure 10 considérée comme un réguln 
eur position 
Le porte-électrode comporte un écrou (fig. 10) qui 
urant continu. Læ courant induit du servo moteur es 
constant. Les deux inducteurs sont connectés de mani 
à engendrer des flux en opposition. Lorsqu s deux 
courants inducteurs sont égaux, le flux inducteur tota 
est donc nul, ainsi que le couple moteur. Tout dés 
quilibre des deux courants inducteurs entraîne ha 
rition d'un flux inducteur et d'un couple 
les sens dépendent du sens du d juil | 
læs deux inducteurs 1 et 11 som mmnectés da 
arcuits de plaque de deux triodes de puissam / 
et 7 fig 13 Les deux vurants ‘ 
peut se déplacer verticalement le long d'ur is e1 
traînée par le servo-moteur i travers ui éduct + 
vont \ | valeur désirés dk tens 1 
ension instantanée V est comparée à la tens d 21 1 


1m pile et leur 


férence prélevée sur un potentiomètre menté pa 
différences j ensi T T 
) / \ 
d'erreur € est amplifiée dans avant { 
/ 


d'être appliquée au servo-m | 
fié du système es représent 1 \ figure 11. La Fc 13 Commande 4 | 
Ctronique du servo 
noleur de soudeusr + 
vutomatique de Un fi 
Hurt 10 
| 
11 Schéma fonctionnet soudeuse automatique de la 
figure 10 considérée comme un régulateur de tensior 
directe comprend l'amplificateur À, le servo-moteur qui e 
définit la longueur A de l'arc de soudure, et l'arc lui 
même, aux bornes duquel est prélevée la tension d'arc 4 gaux lorsque les tensions de grille de ces deux tubes 
La chaîne de réaction a un rapport de transmission sont égales. Tout déséquilibre entre les tensions dk 
E égal à l'unité Remarquons que, si l'on considère k grille se traduit par un déséquilibre proportionnel des 
dispositif comme un régulateur de la longueur de l'arc courants inducteurs, Les deux tensions de grille sont 
de soudure, son schéma prend la forme de la figure 12 prélevées sur les plaques de deux tubes 7, et 7, 


dans lequel l'arc figure dans la chaîne de réaction. Cet montés en amplificateur différentiel, En l'absence dk 


‘ 
Vo E 
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| 
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10 d'erreur € les cle eu elk du augmente [1 possibl de 
polarisée 1 la même tensior le rants et les ! donner aux résistances de plaque des valeurs telles 
dique sont égaux. S1 la ter he nile dl ces variations de sens contraires sent égales «€ 
d' 
diminue pa uite d coupla gr ésulta | ch 
P. NaASLIN 
dique commune aux dk tube ilt 
Ingénieur militaire de l'Armement 
tensiot ch plaque du 1! 1 din 


Le honing liquide 


Pa honing liquide on entend la finition d 1 Four obtenir une plus grande exactitude, une plus 
lacs métalliques par un jet de liquide ab { dirig grande netteté de la surface par le honing liquide, on 
£ ibet par l'intermédiaire d'air comprimé. Contrairement itilise successivement des abrasifs de plus en plus fins 
la finition dk surfaces où pa pat en diminuair en même temps la quantité d'abrasif 
uissant sur les surtaces des traces « dar iquide 
| fissures, le honing rectifie cs défauts et En appliquant de gros abrasifs, on peut utiliser 
É ésistance des pièces. En plus dk à n raison dk honing liquide pour les opérations d'ébauche. On peut 
: emploi de substances anticorrosiv e honing quid par exemple, enlever des bavures à l'intérieur des 
| rend k surfaces plus résistantes à La L grosses pièces coulées de forme compliqué. Cette der 
Le hquide honing permet di vrier lar mère opérati est montr@æ tres 
d'abrasits (de 80 à 2500 mech: et dk Le homng liquide est applicable à tous les métaux 
d'abrasifs et de ibstance anticorrosivt dise Il demand installation assez simple et peut êtr 
E employé aussi bien dans la fabrication en grandes 
| ( 16 jue da les petits ateliers à rvthme de fabri 
| ion irrégulier. La figure 1 représente ne instal 
4 | pour 1 fabrication en petites scries 
| | } ta Les pièces À usimer sont introduites part porte 6 
: 2 et fixées dans la chambre 7. Le tube 7 se termine par 
| | dr n ajustage de forme et dimensions dépendant de la 
| $ di ièces à usiner et du degré de finitior 
| veur est constamment et 
+ le lépôt ch substançt anrasive I 


jet est observé par la fenêtr 7 


| itesse du jet doit être de 30 environ et la pres 


uns le réciment 2 dk ») à O atrmos! hèrx 


La durée d pération n'est que dk telques minutk 


ha q ude abrasif aprés 40 heures 


édé possède un 


»btenu 


A isure que la surface 


trottement 


u 
: “ | | | Les bandes en acier, ainsi usinées font preuve d'un 
\ | tance à la traction supérieure de 10-15 à cell 
Ÿ des bandes polies à la main 


M bd L Le coefficient de frottement diminu 
\ux Etats procédk est employ chez Nash 
Kelvinator et à l'International Harvester Co. N'a ét 


emplové par d'autres usines pendant la guert pour 


En Russie n l'emploie pour la finition des aubes de 


reaction 


10 Ne 1 
à 1; 
| ju plus grande résistance 
eut obtenir une plus grande nettet: 
turbines de moteurs à mm= à 
Stanki Instrumentu, n° 1. 1049 W. 1 
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ENGRENAGES 


Le taillage Oerlikon des dentures Eloid ‘” 


Cet article signal ! nachine Ori l'un type récent destinée an taillage des dentur niques sm 
rales, taillage généralement effectui nachin Gleason de réputation mondial:. L'auteur lui attribue des 
avantages résultant d 1 sim mt d cu ‘ des réglaires 


roues ent sidérées des surcharges localisé les bords, comme il en 


ui mal nécessair { peut-etre rai part ipparait toujours plus mouns pour une denture géo 
on peut les le Cas néant, à metriquerment Dans une transmission qu pos 
des solutions plus simples et moins coûteuses, mais cette sèdk in ou bombe convenable un mauvais 
simplification n'est pas toujours possible, Les exigences saignement entraine simplement un déplacement des 
grandes que celles d'un insMISSION à roux drentes denture droite comme pour la dentum spirale : 
Il est plus difficile po écuter le carter de réa est juste de dire que l'établissement d'une bonne trans. 4 
deux à prescrit «et nussion bombée nécessite plus de frais et d' 
roiser deux sages par {a n que celui d'une trat MISSION quelqu 
re, tenir compt . ement de la poussée radial radoxal que cela puisse paraître, La quantité de marièr | 
nais également d poussée axiale, Comn ouvet \ enlever de chaque côté du milieu de la dent doit | 
Les deux bres di transmissio: hmiter à ce qui est nécessaire, Par exemple, une valeur 
| de dimunution du rex rement de l'arc de conduit 


Les_ avantages de la denture spirale 


D uple à denture Denture spirale est très rarement l'expression 

ee - “i certe, € plus souvent, be profil en long de la d 
154 get dficrener pas une Spirale mas, par exemple im arc dk 


denture droite 


d la dent Le long d prumtif se produit un 


ement tandis qu au d »su au dessous 


sure 


le coup 


Les transmissions à engrenages spiraux miques pre 
sement des co dition re tavorables vs ar de cn À 
dune tendent à assurer une transmissior miforme d 


| LE 


condition fav ral 1 


4 juemment hauteur de et \ hauteur de pied peuver 
des ueurs très wrrespondant 
1 Hrand que 1 “ment rt 
probablement également au-dessus et au dk 
mpertecuons de fabricatio ( de montage n'entra # 
ent pas charge eftets larètes est -à dir 
ire de conduite qui assur \ transmission est augmenté de 


lLæs dentures courbes sont. en autre de forme plus 


Le 
[A 
L 
4 
à hauteu dent ces su! i idéa le est cependant 
ex rénérah denturx ou ses in 
es flan lent ut Être éritie d 
d prof 
\ glis à 
jun vec 1€ temps altère La mouvem 
| peut relativement vite détériorer 
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robuste que les droites Pour dk grands recouvremernts 


deux dents ou plus sont simultanément en pris, sur 
lesquelles la charge est répartie : celle. ci n'agit pas sur 
une ligne parallèle à la base de la dent, mais oblique 

ment, depuis la base jusqu'à la tête de à dent. Les 
transmissions à roues droites avec dentures bliques 
ont des avantages analogues mai cles M peuvent 
être employées dans tous les cas iladeurs et rours 
interchangeables Les pa m 
povées de cette facon avammtage des dent es spirates 


garde toute sa valeur 


Le rendement d'un coupl niqu \ denture spirak 
n'est jamais plus ma mat mertheur que 
celui d'un couple À denture droite ' premier, les 
glissements longitudin iu faib les 
“conds contrairement i id 
A tort Par suite de l'extension dk le taible glis 
sement autour du primutif, les « le eme! 
| le rendement sont 

Pour obtenir un fonconnen ser ve 
les avantages indiqués ci d in 
venable est nécessaire | 
de leur position prévue pa suite l'erre il cons 
truction ou de montage alb« d seront 
sans eftet 

Les procédés les plus connus 

Les profils des dentures des niques 
obtenus par reproduction ou par génération. Dans les 
deux cas, la division peut intermittente 
La nature du profil longitudinal de la dent dépend di 
mode de taillage. La const tion de machines qui tra 
vaillent par reproduction mite jourd'hui À celles 
qui fabriquent les très grandes roues Le profil dé 


essentiellement une droite dans 


générateur est 


l'ouul 


rendement 


les par génération ayam Île 
cilleur et les plus capables de produire des dentures 
rectes, mais ces machines ont l'inconvément d'être 


es qui travaillent d'après un gabarit 


plus chères que c«x 
La différence entre le taillage avec division inter 
tente et le taillage avec divistot mitinue consiste 
dans le fait que pour dermer procédé 1l n'est pas 
iécessaire d'avoir un mécanisme de division. La pièce 


rne de fac continue. Tous les creux sont attaqués 


unultanément, du début jusqu'à la fin, taillage 
errupti Dan prenuer Cas, Au CON 
raire à pièce tourne d'un pas ayrès le taillage de 


tallage d 
contunu 


chaque creux correspond au 


dent 


ment nes 


D'autres avantages du procédé 


iltéreurement 


elles 


les dimensions et 


sont es mnues 


machunes (Heason plus « 


différents procédés suivant 
aractéristiques sont les machines à tailler 


Avec 


emploi. Très 


les engrenages spiraux Cconiqueés qui travaillent 


gencration, et 


fraise tourteau suivant procédé par 
jui engendrent des dents de profil circulaire dans le 
sens ghudinal avec une division intermittente, Ce 


Bortcher Pour 
Monneret fut 
division 


procédé CGileason dérive du procédk 


es grandes raboteuses ancien procédé 


iUSSI ITAVAI par genération ave 


nt principalement les machines 


Îles 


Er 
Klingelnberg qui sont très 


Allemagne ce s 


connues utilisent 


procédé Schuicht-Prers L'outil emplové est une fraise 
ère de torme conique, les profils longitudinaux sont 
en forme de développante, la machine travaille par 
génération avec une division continue. Les roues galbées 
jui e1 résultent sont appelées roues conIques spirales 
oid 

Suisse première machine à tailler les engre 
igt spiraux comiques fut construite par la maison 
Oerlikon suivant des brevets Brandenberger. Cette ma 


prismatiques ; elle a un mou 


chu nulise deux couteaux 
ement de divison continu et travaille, comme dans 
es procédés nouveaux pour cette dimension d'en 
pre pr ant le procédé par génération C'est un 
développer du procédé Monneret Avec ces machines 
buent encore de bons résultats, et non seulement 
Suisse, mais à l'étranger 
En outre sont également connus les procédés Heiden 


eich et Harbeck, Bilgram et Reinecker. Des procédés 


iriés furent également développés par diverses mai 
machine de Craven à KReddish (Angleterre 
océdé par génération, division continue, fraise tour 


travaille de 


teau « a machine Fiat - Mammano qui 
icon analogue sont relativement nouvelles Ces deux 
dernières sont, dans un certain sens, des précurseurs du 
nouveau d'après lequel a été établi le tail 
lage FEloïd 
Il est intéressant de noter que toutes les machines 
\ tailler les dentures coniques spirales construites Jus 


#00 
À 
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utilises hauteur de dent mise au point de la march Spiromatu Une série 
est en de brevets COUNVTE détails de la machim 


dans lequel les nouveautés dans le du taillage comique 


jour en Europ 
les outils et 


constante sur toute la peu 


opposition avec le procédé p 


la hauteur de la dent diminue vers le sommet du cône 
La taille de la ! Spiromatic de Oerlikon 


Le nouveau procede résulte de la combimaisot de 
tion continue le mouvement coupe du tourtk 


de la mec et 


mouvements de 


la roue comique mouvement dk divisio 


hine. le type Gleason le mouvement de ge d'avance du tourteau 
Li 


u premier abord 
Palloid de Klingel ! na 
D'un côté, la haut 


crat 
gen 


du sommet du 


onstante et la division dont les } 


continue, et au en furme de disque excentré, mouvemet 


Fi. 3 Pha 
ses d'exéculiot 
pendant le tail 
jage d'un pignon 
Eloid 


avec des outils rapp< ne attaque semblabk cône. Ces mouvements simultanés sont ntés sépa 
1resqu sunuit les ct rément Sul les figures 4 et 9 

hot ai 
im rabotage courbe Le mouvement de division et de coupe est visible sur 


la figure 4. Les profils udinaux sont des portions 
est d'épicycloïides allongées sultant de la rotauom 
et de la pièce. 1 xceptionne} 


} 

là un taillage 
comparable 

de « nouveau procédé 
1917 fait connaitr} sens invers de l'outil 


L'auteur 
tudi t dès 
té | courbes cycliques qu S# lement, la pièce peut 


être taite d'hypocycloides allon 


nvenables pour le tail gées : dans ce cas la pièce et l'outil tournent dans Le 


D. Mammano 


en des travaux 

révélés paruculhèremel 
lage. Les caractéristi plus appropriées aux den même sens 
tures furent déterminées cela. Læ brevet corres 


poridant fut pris à 


Fr 
Mouvement de 
ration 
ue plane 


à Zurich est pass éalisati 
recherches préalables pour ise à t 1 pro On se représente mieux le mouve ment de généra 
son développerrent t 2 Le ton h l'aide de la roue plane idéale, par 


1 
1950 
| 
qu'a © 
? 
1% 
\ | 
T 
tout et mouvemen 
\ / 2% | 
4 
ë 
narthine Orlikon Bährlé et Ci 


j 

; 


est ne droite 


vs 


cher ‘ 
da ‘ 


de nts 


normal 


Dar 


on diamètre est 


Les avantages du 


thodk ch 


st engendre i | | ti ra Mais comme les angles des cômes de med et de 
is, les dents d La ét uux À l'angle du cône primitif, leur détermi 
infirum Les hauteurs de tête et de pied sont (pour les outils 
le « Dans pe ge d'ur grand d 
rof dent | pla nodule 
i ‘ iroites 
Pour établisserm d denture Eloid, les dires 
«lle 
éd jue le nombre de dents Z, dk \ roue plane idéal 


calcul pour 


argeur de la dent 


le la machine, et 


de travail plus courts 


L'onvexité 


nodificat 


calcul suffit et echnique taillage soit Z 37 
très faibles variations du } x de la La largeur b de la ne doit pas dépasser la 
du mar x 1 R, 
Il en re ilte ist [RL cela doit être sur outes Îles trans 
des ten prs le calcu ke CE LA R 
ni coniques. La valeurs mprises ent et 


tes Corres 


\ peut faire 


les dittérent ke ectron R 
évélés nvenables 
mn de la hauteur d cent rune les | 
\ spirale im d ent 


eu particulièrement siler 

de di Les eut ptima sont comprises entre 25 

épi et 10 pou “sq lle le degré de conduit st encore 


denturs 


onstruite 


| irteaux qui certain 

inalogie cc lu procédé Gfeason. læs outils 

| LE pas ce da sur un même cercle, mais somf 
| groupes semblables entre eux. Chaque groupx 
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énerai 


tions de la dé 15 infér li 


exacte pour il 


firmes 
Le mmlienu dk ortée est fixé par choix de la 


leur de ARy et se trouve normalement au milieu dk 


; 'Les outils 


d ext Lx st ossibl l'avonr nat qui 
x possible d'a 1 til qui 
ant à éhaucl \ rainure où un outil auxiliaire qui, par 
> > sm hantret à la tête dk dent. haque 


eau 1 A 


e« d'outils travaille de facon continu 


14 Ne 1 
que À le 
e pl 
entre le 
et dont 
| 
de a machin tai | 1} cit 
res t ut pont rièr 
de mouvements de tatiot ntinu le la mé ile €, par pour un irrière 
| le le Z Te Z 37 
d out 
antage 
tnt et 
nploves 
uiété de 
spiral moven se 
le la der 
eur on 1 
épieveloidk est dés le 
{ R k } 
: 
47 2 
+4 1 es « 115 ch Csistarn nsuitera la itte 
15 ) Tra 
4 { ‘#1? À 
| 
| 
/ 
4 
x 
x 
Re 
4, 
taDrique Les améli it e des succrssives dc 1 pièce 
À tre ucédés peu ‘ ( 11154 cha vra 
‘ iveau pi le ipacité d dora tal de travail 
ur La machn t ke modules t de din sions de 
corps de la roue. 1 sibilite églage apri le mombreux réaf 
4 
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fütages sur le corps de tourteau sont prévues dk ' Cas spéciaux 


sorte qu'il soit possiblk al 

exactement les mêmes roues qu'a ; enf. L'ine Comme on l'a déjà mentionnm n peut tailler égale 
changeabilité des pièces est de ce fait garantie Fi ment sur la Spiromati des dentures hypoid (fig. 7 
dehors de ces outils no \ grand rendement, i Celles-ci auront la plus grande importance dans un 


l'ABLE A FORM s pou! TAILLAGE DES DENTURES ELOID 


Désignation | Formules 


Nb de dents Z | Rapport de transmissior 


\ngle des axes è à ë, 
Angle du cône à )0 tg à Z Z 2 an 


sin 
Pour 00 
cte À 
sin (180 è 


{ Nombre de dents dk 1 roue VA 4 | Z \ Z 


Diamètre primitif extérieur 1 4 
1 R sin © 
d 14 
Distance conique extérieur R 
sin 2 Sin ©: 
Distance conique intéricurt R A b 
| 


Module oblique extér mi 
Z 
| 2R 
Module normal movetr | cos 


di 2 hi sin Ce 


Diamètre extérieur d 


est possible de se m irer dk ' teau river ; proche avenir d'après les spécialistes de l'automobile 
Ceux-ci ont un domaine d'emploi plus étend us Les transmissions hypoid sont également appelées 
doivent être réglés uvant le travail. Cot t transmissions coniques hélicoidales la désignation hy 
u plus peut nombre d l'UE est l'abréviation de hype rboloide Leurs axes sont 
laiDie qu avet es ] ma déportés et ne coupent pas comrrme dans les 
Pour les dentures spéciales telles e | lenture es coniques ordinaires. Les avantages sont M 
hypoides, les dentures droites, ou à ge ral nul à ‘ ignon peut être renforcé le pignon à un angl É 
milie de la dent « éventuelle iplemen! plus grand que la ie et par conséquent plu 
des grand pas oblique qu 1! peut être déport: 
| L'affûtage de (a sulte que l'arbre de cardan peut être ! long et 
ignon peut être soutenu des deux rte s 
U trais duit, par suite du déport de l'ax un glissement £ 
dinal supplémentaire, Si le déport n'est pas trop 
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— 


grand, ce glissement à une influence fa ble sur les La grande stabilité qui résulte de la construction ri 
onditions de frottement, car film d'huile subsistera vide du bân ine influence très favorable sur la duréx 

dar du lat contques des mis, et sur production Les parties soumises 
ormale il y à roulement pu \ l'usure sont généralement trempées et rectifiées. Tous 

es moteurs sont incorporés à la machine et les postes 


de manœuvre facilement accessibles. La commande est 
lectro-hvdraulique et ses éléments sont après enli 


de protection, facilement visitables 


pour un travail détermine 


l'un levier à manœvaæær. Il est par conséquent pos 


sibh le cas échéant, de confier la conduite de plu 


1 1 930 mm 


ieurs machines à un seul ouvrier qualifié Différents 
rs Hupotd verrouillages convenablement disposés protègent la ma 
briques u la 
et A pméce et hent les ac: idents 
Le réglage se fait d'après une feuille d'instrw aons 
cvite de lot rex he-rc hes pre ilable 5 « NTaIssagt 
| t entièrement automatique. L'huile crcul ravers 
: de larges filtres et des réservoirs et sa circulation 
: est contrôlée par des viseurs Des détails dk onstru 
i non ont été apportés dans un but de simplificanor 
: et pour assurer me plus grande sécurité de fonction 
é à nement. Par exemple, on peut vérifier d'un coup d'œil 
En dehors des roues hypoid, des roues « iques pou « 
, l'ensemble des commandes et les symboles indicateurs 
dittérentiels d'automobiles peuvent être tullées Ces 
: nt lenture droi | des tableaux de 1 machine sont facilement com 
roues sul 1 re ou cent pi 
préhensibles dar s toutes es 
| spiral nul au muln de des t1g 
La caractéristiques principales Les suivantes 
4 | Rapport 1 8 »40 mm 
j Diamètre primitif maxin 1 490 mm 


Module oblique 3 à 10 mm 


issi Eloid Module normal à 8 mm 


ieu de la cd tils normaux mmpris les nombres 


» à 60 


Distance | Lx ch outil 15 à 250 mm 


d mn face d'appui de outil 75 à 150 mm 


mm 


“on désigne de tell roux st 


On peut mérm Dot pou 


accouplement, et avec portage tota imuaté 


La rectification des ecngrenages Eloid est re \ k 


possible Les besoins « oues rectitrés sou cut 


iitérieur | d | 


temps 


tambotut «nt 


ipement 


et la mécanique générale M. R 


| 
| 
LA « 
% 
vement du carter 
\près le mont } 
| LI 
3 
\, 
| du cône au nez de la broch 200 à 520 
énératnioe du 60 à 275 
ort maxim de largeur de dent loi 
. \ e de la broche porte mèce 18 mm 
de til {14 à 
à À Nombre de vitesses di util sur roues 
1 terchange # 
\ ) à 
L Spi écran ir d'outi 18 
a machine Oerlikon Spiromatic N 2 
premk modèle été présenté à dutt 1 + 15/11 ch 
et N Poid total dk machine v compris 
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OUTILS ET OUTILLAGES 


L'outillage moderne de fraisage . 


{suite} 
$ Rappelons que les points traités précédemment par M. Ramel étaient les suivants l'étau et les mers ; les 
diviseurs universels ; les plateaux circulaires De prochains articles seront consacrés aux montages de fraisage 
Brides de serrage En dehors des brides courantes, plates, ouvertes, l'ate { 
Les movens de serrage des pièces 5 1 ta d à lier doit être équipé de brides permettant des serrages 
fraiseuse sont très importants et doivent être particulié de pièces à des hauteurs différentes. les blocs de la fi 


gure 24 sont utilisés avantageusement leurs faves in 


clinées sont striées, ce qui permet un réglage facile en 


24 : | 
Blocs stries 
pou brides 
le serragt Fu 27 Bride à 
talon double | 
| 
L 
2108 
| 
ement étudiés pour obtenir de bons résultats et éviter 
les accidents ou des malfaçons dans l'usinage des pièces 
sinage des pli hauteur : une autre forme de cales striées, donnée par 
la figure 25, est d'un encombrement réduit. Le serrage 4% 


des pièces sur la table de la fraiseuse doit être normal 
À sa face d'appui : pour les pièces venant de forge ou 
de fonderie, donc de surfaces d'appui inégales, il est 4% 
recommandé d'utiliser des écrous avec rondelles sphéri 
Fo 2 bn ques (fig. 26, La porté de l'écrou est toujours per 


des de  serragt  pendiculaire À la surface d'appui. La bride de la fi | 


pour fraises 


| 
Lil 
Dans la description des montages utilisés dans les dif ; L # 
férentes méthodes de fraisagx le lecteur toute | 
me documentation sur des serrages éprouvés 
L 
| 
Fu 2 Serragt 
| rondelles sphériques 
r positif de serrage avec sup 
1] port rapporté 
29 Ci-contre H ride 
Î LP éclipsahie 
- 


Dem gure 27, double dans sa forme générale, est employés 


Voir La Pratique des 1nd es Mécaniques, 1 11 
novembre 1948) p 345 et 1 XAXII, me 4 Cavrit 1949) p. 115 pour le serrage de pieces d'épaisseurs différentes obte 


14 
» 
L 
Le: 
| 
- 
À 
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l'our des pi 


use un seul axe 


leure piece 


ins nécessaire 


mièce sont parfois 


des 


In 


Det 


de 


Pour des raisons dk 


s ( 


monta 


en place 


hauteur 


sur 


la manutention de la pièce 


d'é« hpser et 


1 


servant d'appui 


démontage 


le dispositif à employer est donné par la 


Lis points d'application du 


par un pol 


d'excellents 


Dans le t 


et le dessir 


d'ingénosité 


cessibulité des 


ju chapeau palre 


{ 


résultats 


deux branches À pi 


des 


points 


s'ettect 


tan 


brida ge 


ateur d'outillags 


un 


con 


MAI 


fi 2 {} 


uinsi l'emploi d'une colonne d'appui, partois £ 


d LA 


bride et 


15 


la bride 


rechert 


} 


suitat 
» de 


né LE FU 


est obtenu 


blox agt 


demandk 


Cccrous poignées 


31 


son boulon de serrag 


di serragt 


et on 


par le système de 


\ est montée 


sur um 


»btient 


la f1 


pièce 


bride est 


He -C1 


un 


par sui 


de 
tuete 
rer la pièce 


encombrement mi 


dépassant la 


2 7 


figure 


verin 


1 est 


sa boutonnière 


fraiser 


son serrage 


pièce 


ce 


permet 


serrage par trois points 
pri lont les épaisseurs 
remarquer par ces deux 

rid loin dk la 
n trouve diminué 


fabriquer, deux brides qui ris e serrage 
quert de ne iorsqu veut les utilise 
dépassant la movenne, | 
goupille à la partie supe 
ni TL LEZ 
| 
| 
1 pa Pt A ] 
figure 29 Fc Bride 
À rage de la bride sur la | 
gure 32 ; la vi 
PA 
| ; 
dont l'axe d'attache avec LR cxcentré, ce qui 
LL donne le soulèvement de cc, 
NT | | ri le 
| 
Fra: | | A 
| | À | NN 
| 
L où | | / Fi Brid serrage par 
par une bride { e d t à éviter. La 
| autour d ixe B et relie par un peti ibe 
très énergique a donnm on recul pour libe 
| iutre forme de bride à 
‘ de fonder: \ fig 4, permet de brider une 
de serrag il cuvent être différentes. Il est 
| doit vent faure vemples qu pérateur mar 
l'our par um s, fraise, et le risque d'accident 
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Des pièces n'ont parfois pas s age dites marteaux La figure 37 représente une bride 
bossage du mon 


brides prennent alors des ° nontre La dont le centrage ést pratiqué dans un 


36 


- 
L 


Lys 
| 
! 
— — M 2308 
2208 
marteau 
\ figure 36 est sin à facil dis h \arteau à ressort 
CRE 
et possédant une cavité pour la loger après ro 
| 
r1 Dis} ti fixat 
face à usinet 
ZA 
LI 
teuu à ressort à A 
| 
| 
{ 
7À 
"4 >: « 
F 
| 
NS 
SS 


La bride de la figure 38 est centrée sur un axe €! 


bu bridag réglag te 
surfacer serrée par un écrou métallique ou par un écrou en Ma 

tière plastique (figure 39 Ne pouvant goupiller direct 

Pour des raisons d'encombrement, de passage ou ment le goujon de serrage sur cet écrou, l'intérieur de 
montages sur les fraiseuses, on utilise les brides de ser celui-ci a été bagué. Pour faciliter la rotation et le 


2. 
10 
— 
PEL 
x | 
| 
| | | 
1 

3 | 

: 
| 
| 
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dégagement de La bride un ressort comprumé la sou fraises accouplées (fig. 42) est réalisé par une seuk 


de l'écrou vis À, montée sur la bride, côté droit du montage, et 


lève après desserragr 


Dispositit 
doulile 


rage 


L'appui des pièces à fraiser sur ch 


laires peut être réalisé par ur i 
de la figure 40 
4} Daspositit de serrage par excentrique 


di deux brides di fixation 
41, est réalise dont la partie sphérique agit 
de la bride côté pau he 


Le serrage simultarn 


d'une culasse de moteur d'aviation (tig 
\ came sur axe B sur extrémits 


par l'intermédiaire d'un 


par l'action d'un galet excentre 


x 
x 


Q 


42 Dispositif de ser- 


| 7 ! rage par vis unique 


Dans l'étude des montages des prochains articles 
genre de serrage unique actionnant 


palonmiket B Les de nt uidés dans des 
blues et leurs extrémités sont filetées les rondelles spl Is retrouverons ce 


riques servemt à compenst les variations plusieurs brides dk serrage 


serrer 
Le (à suivre) RAMEI 


oucage de la pièce à fraiser li leux faces par 


Un nouveau produit permettant d'enlever la rouille 


Corrosan Uno de Suède risation du Corrosan en émulsion. La rouille superficiel} 
produit permettant de dissoudre ans attaquer est enlevée en 2 heures 
l'acier, Le Corrosan agit mmet n d'ol Le Corrosan protège les surfaces nettovées contre 
ets de petites dimensions et de «li ns movennes \ corrosic 
dans le cas des objets plus grands on procèdk ir pulve Ces produits ont été adoptés par les principales fir 


KR 


1, The Machiniset, 18 décembre 
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TRAVAIL DES TOLES 


Le procédé Guérin de découpage et d’emboutissage 
sur coussin de caoutchouc 


Le procédé Guérin de découpage et d'embounussage 


sur coussin de caoutchouc est devenu aux fÉtats-l'ms 
un procédé normal de fabrication 
Il présente de nombreux avantages sur la méthodk 


classique 


sont inexistantes. Les poinçons où ga 


1° Les matrices 


barits sont réduits à des modèles en bois ou d'autres ma 

titres facilement usinables. Un bloc de caoutchouc mont 

dans le plateau de la presse sert à rmer ou à découper 
Les frais d'outillage sont donc rédurs de 50 à 60 


2° Plusieurs gabarits de formes diverses peuvent êrm 
montés simultanément sur le 
si, les pertes de matière sont faibles et peuvent être éva 


ludes à 5 à 10 % 


plateau de la presse et, ain 


3° Par ce procédé de façonnage multiple production 


devient énorme 


PRINCIPE DE LA 


basé sur les 


dont la 


Le principe uulisé est caractéristiques 


physiques particuhères du caoutchouc léforma 


tion à la compression est importante et la charge de 
rupture relativement grandk Cette dermèr avex 
la dureté de la qualité. Des caoutchoucs ayant un al 
longement à la rupture de 350 à 650 correspondant 


à des duretés Shore de 50 à 80 sont couramment uti 
hsées (fig. 1 
80 
20 L 
« 
Fu | Carac 
= 60! Léristiques des 
caoutrhoucs em 
plo das pro 
cédé Guérin 
100% 500 600% 
| | 
Le principe de la méthode de travail est le swivan 
fig. 2 Le coussin de caoutchouc est placé à l'in 
térieur d'un container très robuste pour résister à la 


pression interne du caoutchouc, ce container étant placé 


sous le coulisŒæau de la press 


L'épaissur du caoutchouc est généralement 23 dk 


la profondeur du container 


Les poinçons ou gabarits sont placés sur une plaque, 


feuille de métal à 


table de la 


dk ssus 


fixée sur la presse, La 


travailler est placés 
feuille de métal 
caoutchou 


combler les 


Lorsque le coulisseau descend, la 


trouve appuyéæ contre les poinçons par l 


La déformation du caoutchouc commence à 


Fo. 2 Schéma de \ 
principe de méthode \ 
ue 
a 
spaces vides et oblige le métal à prendre la form 
des 
\ un moment donné, le caoutchouc remplit compli 
tement le container qui est obturé à oe moment par la 
ique micrieure dite plaque obturatrice hg 3 


Lu | 
de 
soutchou 


Schéma du 
travail du 


loute pression supplémentaire comprimera le caout 
chouc à la manière d'un liquide et l'appuiera parfait 
ment sur les pommçons. Avec ce procédé, oi peut décou 
per des flans en prévoyant les poinçons de facon que 
la rupture de la feuille se produise aux points désirés 
Coul sseé | 
7 
et formage simultanés 
de plusieurs pièces Pornçcon Toie 
Plaque obturatrice ] 
Table de la presse 
On peut faire le découpage ou le formage simultané 


de plusieurs flans en disposant judicieusement les poin 
cons pour avoir le minimum de déchets entre les flans 
fig. 4 


| 
- 
| 
1. 
1 
-à 
1 
2 
L 
- 
- 
.* 
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est unportant que 


dans le container 


expulsé vs 


QUALITÉ DE « 


lou Les 


bords, nervurages 


venabl 


Pour 


durets Shore de 


Il faut noter que si le 
de 


la operations 


glisser et à st 


ainsi impossible le | | 


eh 
Partins. 
udhésat 
[M 


procédé permet 


he adheére 


iriace du 


deco 


Au 


de 125 à 


Pour k 


SCT 


sont 
emboutissages 


duret: 


des emboutissages 


tombage 
placet 


de 


La 


du 


conte 


profond 


1 


aoutchouw 


INCONS 


‘ts d 
1 
queiques 


incdes 


‘ Doit 


tot 


coule 


es 


au 


6 degrés envinn 


matiere 


chromé 


ur 
ilers de mèces 


re de méta 


vnthétiques 


mes complique on emplne 


ch 


itillages durabk poinc 


ilumeau retoucl afin 
nable 


la même épais 


de 


différences 


sont pas 


ces Pourvu 


suffisamment espaces sur a 


découpage doivent être déga 


de dé 


sont coiftés 


OURAGE 


d'une 


La s pomcçons 
synthétique 


mols bdèn 
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là plaque obturatrice s'ajuste devra ét plus qu 
se trouve vai 
LES O! \HA 
Les poinçcon s pour les px 
peu tormbage ch utes séries de 
be de lus gris séries on les recouv EE | 
em! e aussi en matières svn 
100 à 1 \ Le. 
doit être employés 
Pour les paèces de 
Loutc hour dou dans 
le 
derrière L e rendant On emploie pour 
eur donner un fini 
2. | | Lorsque les poinçons ne 
lombas bord vor 
en bois dur cms 
: | 
ut de 10 mm ch | 
is entre eux sut taire t r 
| ss 
? 
lorsaqu'ot il ‘ 
lace du coussin, de rempla | \vec ch w ns en acier n peut découper des 
de 10 mm au minimum dans la même épais 
Les grands roussu sont 1e! connes ins iVUI 
n fixée sur galement des d'acier doux et i 
s conditions mails en #“palsseurs 
uble 
\u bout d'un certain ten | 
eine! l'une forme à l'autr 
caoutchouc pendant le temps | exemple, le tormage d'une teur d'aluminium d 
‘ ressio! K£ mi enviror 
FEPAISSFUR DU CAOUEICHON 
FT PROFONDE 
ible « face du container est déterminée 
Pour du l'épais essio iximum de 80 kg'en 
de 75 mn \ es d 0 nes lin nta 
es CRE 225 n es atteint 4 1 300 mm 
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Pour la pleine reussi ju céd 
caoutchouc fa ecmploye des r 
ieu de presses mécaniques 
En effet, celles ci, par üte de la 
k nulée dans le volant se libérant 
donnent pus à Celui n} 
presses hvdra 111} Ut com L LES 
lu cvele d'opératuo ne vitesse de 
assæau extrèmenment douct t déve pt 
gressil de l'ettort total ref Al i 
L'écoulement progressil issa 


procéd 


coussit 


Les 


presses 
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d'une puissance 
de 


commande incorporée 


i 


5 Où tomnes Des presses 1 et 


tonnes SOM 


unment 


Lans le cas de découpages ou d'emboutissages simul 
inés avec outillages mulriples juxtaposés sui la table 
de la machim à presse comporte tables 
k réparation lesqueties les ouvriers disposent les 
ivoes pa La marc he de la press 

(es tables ch mnportent des plaques cou à 
issantes que Peut isser en placx sur la table du 
Lx press à descent suivants du coulisseau 

ir fait glisser en deho tabl \ plaque qui 
ent d'être découpes embout 

Ce procédé s'est développr considérablement pet 
lant la guerre aux Etats L'ms dans les fabrications aër 


autiques et est appelé à un tres grand averit 


mate 


de 


l'expérience 
particulièrem 


atllant « 


Dans la « 


po 


des 


contenal 


En 


fabriCatiol 


res 


tissus 


! 


liq 


onst 


ur 


gine 


sont depu lisées ] 
pr er issinets 
ea ièces d 
des \ovennement icide 
ilie d « 
jun on Ca out 
icés dans ces peuvent 


Les paliers des machines 
vice encore plus dur, Car 1 s et sont 
contact le s cs ou 
ibrasives. Habit elleme s dur « don 
ent étre mi} pe 
sement les faire en plastiques st Î 

Par exemple u We li buteur 
d'engrais À de d iut « s et ns 
et me présent le 1r« Dre 
peut travailler avec peu d it bsorbe pas 
Caucoup d'h umidité et de « pas 

faire des paliers de laminoirs « n fabrique courtim 
ment pour des tourillmns 65 cm de diamètre 
On en monté Sur 14m «squels les pa 


14 


applications des matières plastiques stratifiées 


supportent une pression de 105 kg/cm* us som 

ibrifiés à l'eau, le cyi dure 6 s, la pression étant 


pphqueés pendant iers de « tem! 

Les max hines à tisser « "mportem des Larmiuros 
ur qui usent Ta} idement et durent que six 
[ne garniture en plastique stratihié duré déjà tres 
ins et on escompte une durée totale de six ans 

(ln sat qu depuis plusieurs om fabrique des 
mignons dentés em partani de planches de mañères 
lastiques stratifiée que l'on usim récemment 
es à produit par moulage on obtient ainsi des pi 
s dans lesquels le tissu est continu sul le con 
‘our des dents. Ces pignons ont un meilleure tenue 


les pignons usines 


coûtent moins cher qu 


pour la fabri 
Lx 


On a pu aussi utiliser ces MALETIAUX 


des barres de moutons électriques service 
\ assurer est tres dur le matériau utilise doit avos 
ownne résistance à la traction €t Uk résilents 

pou résister 4 100 ou 9000 chocs ur 

Un utilisait avant la le bois de de 
difficile. En remplacement on à 


d'approvisionnemens 


pris du tube en plastique stratifié de 7,5 mm de dia 
mètre. Le tube en matière plastique assure un plus 
ong service que le bois dur 

Un des avantages de ces matériaux €st eur grandk 
{acilité d'usinage. Les machines-outils pour métal ou 


bois conviennent moyennant que ique modifica 


Le 


précision 


iussi qu'avec les métaux et la 


sutthisante 


travail est MIEL 


obtenue 


tions 


tres 


Jusqu'à 

ñ 

3 

de ce 

H 

à 

Quelques 
Les 
à 

# 
tra v 

pompes pour 

: 

coussinets p 

R. J. B 
The 
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LE DÉCOUPAGE “OXYARC ” 


La Rochkweld Ltd présente un nouveau type ch 
umeau de découpage mmbnnant l'ettet 1fique d 
ire À l'effet de découpag d'un courant d'oxvgerm 

Le procédé Oxvarc consiste en ettet 


courant d'oxygène Sur UM are 4 haute température. Pour 


réaliser cela, on empiore un: «4 ectrod reuse à l'intérieur 


de laquelle circule un courant d'oxygen l'électrod 


ecotement ndanmt Le découpag s An 
bien entendu. d'une électrode enrobée. L apphcation du 
procédé nécessite l'empioi d'un pistolet d'éles 


rode spécial, ainsi que d'un groupe de soudu 


Le wistolet a été conçu pour en 


lation, et pour permettre un contrôle de 


coupe. Il est constitué par un corps en lag 


minium. avec un canon en bronze phosphoreux, dans 


l'électr ie le ourant! 


lequel est fixés cable d'amence 


dans l'appareil 
d et 


entre directement sous Ja tubur 
d'arrivés courant d'oxygène est directe 
réglé par la gâchette du \ levier 


permet 
ensemble de to 


tent 


d'assuethr tortement électrode dans 


ces piéces rs 


uxiliaire 


le Carmen OLENEUSE 


ment isolé 


Voici comment s'effectue une opération de coupage 
On crée un arc, puis on ouvre l'oxygène, puis on 
promène l'électrode suivant la ligne à couper La vitess 
de pénétration de la flamme doit être réglée de taçon 


\ trouver dans l'angle indique ur le schéma, ce qui 
Proauut un d'« inceires dont la disposition «t 
constituent une marge du réglagt de la 


de cett 


position 


coupe. La largeur dernière correspond à peu 


diamètre de l'électrode 


pres 


Il n'est point besoin de prendre des précautions spe 


ciales, même pour réaliser la coups dk lusieurs tôles 


empilées. On peut percer deux rois 


trou 


des dans une plaque de 3 cm d'épaisseur, On peut perce 
ve succès des trou dar des plaques ch ] n 
d'épaisseur et le travait su des plaques de 7 cm es 
courant, Læ fini de la ipure est très eptable 
Cependant, dès que l'on dépasse 15 Cm, 11 Haut Sa rifier 
« fini. car on est conduit À adopter une techniqu d 

Le procédé permet de dégager des goujons jui 
sont Au de la mece 

L'avantage du découpage vrari réside dans 
fait que les grandes vitesses de coux nt possibles 
et n'amènent que de très faibles distorsi caloritiqu 
le procédé a été apphqué avec succes au perçage el 
h la coupe des aciers speciaux de icier inoxydable 


du monel, du nickel, du cuivre et de 


LA SOUDURE PAR POINTS A L'ARC 
EN ATMOSPHÈRE INERTE (') 


Un matériel nouveau permet de souder à l'arc par 


vrement, par points, deux tôles. Un pf 
eau qui est appelé à rendre de grands services 
| la soudure de deux pièces dont une sule est 
acuessible 
PRINCIPE ET MATÉRIEI 


dégagée 
tungstène 


soudé est obtenu par la chaleur 
par un arc éclatant entre une électrode de 
et la surface de la pièce accessibk \ la différence dk 

soudure par résistance par 
œule, sans intervention de la pression Le 
> fait par le contrôle du courant de 
L'électrode 


Le point 


point, le joint est obtenu 
par 
réglage du soudage 


l'arc et du temps lequel 1 éclate 


pendant 


en tungstène, l'arc et le métal fondu sont protégés par 
une atmosphère de gaz inerte irgon 

Le matériel nécessaire compost d'un transtormateur 
de soudure normal, d'une sourct de courant haut 


gaz inerte. interrupteur 
l'alimer 


fréquence et d'une sourcæ dk 


+ 
iutomatique contrôle le temps de soudage et 


lation en argon 

L'outil de soudage est un pistolet en matère plas 
tique ayant l'apparence et la maniabilité d'un pistolet 
automatique, Au bout du canon se trouve une Couÿn Le 


en cuivre refroidie par un courant d'eau et électri 


quement isolée du pistolet. Au centr de la coupelle 
se trouve l'électrode en tungstène L'argor 
\ l'intérieur par quelques orifices. La pistolet est 
relié au reste du matériel par des tuyaux et cables 
amenant l'eau de refroidissement, 1 argon le courant 


de soudure, la commande du circuit auxiliaire 


MÉTHODE DE SOUDAGI 


soudure on appuie la coupelle 
a gachette une fois. Le 
suivant 


Pour faire un point de 
sur la pièce et on IManœuvrt 
cvcle automatique qui est alors déclenché est k 

uverture de la canalsauon 

application momentanée du courant de haute tré 
juence qui par lomSation ouvre le chemin à l'arc 

fermeture du circuit principal de soudage à l'arc 
soudage étant écoulé, 


d'argon 


le temps prédéterminé de 
uverture du circuit dk 
le courant d'argon est 


rupture de l'arc 


soudage 
maintenu 10 à 
permettre le 


encore 
15 secondes après pour 


refroidissement de l'électrode inerte 


en atmosphèr: 


MATÉRIAUX POUVANT ÊTRE SOUDES 


destinée à rem 
classiques. La 


méthode n'est pas 


souder 


Cette nouvelle 


placer l'emploi des machines à 
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PRATIQUE DES INDUSTRIES ME 


ANIQUES 


la ge A Lart 


pratique 
silicium au moyen d 


preces 


des premières 
serie automobik 


en remplacer 


dans l'assemblags 


soudure à faire di 


l'assemblage 


le plan Im"! 


Briggs sou 


utéral du pl 


sur l'auvent dk 


construction 


de fer partuculièrerm 
I! est 

réparation 

par resistance 
ne peuvent pas 
spécialisées necessaires 
mversel et Perret 


\joutons 


} 


chauffés 


nténeurement 


abimer la couclhu 


le 


dans la zone 


soufflures qui ont pour effet de 
ductilité de la soudure 
est décomposée 


fondu est la caus 


pièce à souder 


l'humidité de l'air ambiant 
par kg d'air suffit po 


s ateliers est pres 


la fabricatior 


indispensable 


lait mettre au 
simp arc au Char 


pour détermine 


Valerials nd Met! 
precéde 


que le chauffag 
Dans 


soud 


« le lacrs 

ch es 

b! LI 


_ 
_ 


{ 
«it 
n 
la ru 
em 


LA SOUDURE DU BRONZE'AU SILICIUM 
A L'ARC EN ATMOSPHÈRE INERTE 


couramment 


du bronz 


Mais l'humidite 


ige produit des 


A resistanct 
action de l'art 
présent dans le 
La préchau 


suffit pas, Car 


dépasse 10 £g 


faut. L'humidite 


bronze à 


cuivre h 
mécaniques 5 
de 35 à 47 kg/mm* et 


surtact déca pé 


\iim de 


souder a 


due à la présence de boxvydk 


« 


tenir très pt 


du travail industrik les « 


atelier sans prendre de préc 


humidité 


a emplovye 


\ tension variable 


liures et omt 


l'American Welding 


Les soudures 


L'examer 


La résistance 


) kg mn 


ch 


paragraphe 


devaient 


pouvant d 


sounuse* il 


Societ} 


radiographiq 


réservoirs à pression 


Dans l'essai 


mesurée sur les 


10 


l'ABLEAU 


hibres extéri 


ONDITIONS 


Méthode Nombre 
de soudage passes 


Ave au charbon! 5 et 6 


Electiodes 
5 

entobées 
te en aimos 


phère d'hélium 


Arc en stmos 
phe re d argon 


Are en atmos 7 
phère d azote 


La 


tableau 


donne 


Diamètre des 


3244763 


4.4,7-6,3 | 4 « 3.2 | 200 à 300 


ont été faits les souda ge s 


CONTI 


répor 


es 


|bagueties de metal | 


d apport mm | 


| 


onditi 


dent 


Diumetre des | 
électrodes de | Courant en! Tenson 


carbone de | smpères de l'an 


à 14 


rement de 40 Li 


couleur 


cuivre et de silicium 


conditions no 
et cilectues ef 
particuhères contre 


courant 


400 A Les soudu 


des plaques de 9 mm 


pou lcceler 


recommandi » | 


e La tra doit être au mo de 
pliage ur mmandrin doit épondre 

des spécifications M 1} pou 
de pliage sans mandrin, l'allongemen 


être au moins dk 


ISSAIS DE 


1 
À140:180! 28 à 40 


| 
un | 110 à 160! 24 à 26 


3,2 | 260 à 300! 26 à 33 


| 28: 33 
| 


.2 11102150! 35 à 40 


dans lesquelles 
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viess de soudage est en eftet beaucou] p faible MÉTHODE D'ESSAI 
et le coût du assez 
Mais elle est d'w grand ses po 
manganès 
de deux recouvrem nt 
est peu ou bis 
ras d'une pim vu machine à souder 
2 sique !inal de ses ca À 
En effet, une fois le plancik ve ou On de 
| le toit bhlés | om \ int 4 
in ‘ ont faites à plat cpendant ot pat 
ir k udag ucal et au platond étut possible 
EN plancher. de aus 
bord cher sur 1 h Les éprouvettes coupées dans 
EU 1 » LE { 
brise là caisse d'épaisseur ont été radiographices 
24 
dans Ct la réparation 
- 
cs avant nc doit pus déceler d 
fe ateliers d pa  soufflures | 
CT macn 2 à 
la face ans CAS il à sit 
réparer mms des pièces peintes extérieurement 14 
sans de peinture 
K = : | 
| 
Cm Lis 
| | 
méta des porosités 
de la pour là sécher n° — | — 
À traine | | 
de toujour ipéricure à ce chiffre | 
éviter les soufflures et il à fallu | 
| 
de int une méthode plus sûre que | 4.47 
le Des essais ont donc éu | | | 
hroni 
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IW/IQUES 


15 à 204 


q 


oit d'une 


hsent à 


L'électr 


La 


ts. La | 


usecment 


débat 
d 


de 


lume 


soudure 


ESSAIS A L'ARC AU CHARBON 

On suivi les conditions ia intuellerne recomman 
dées pour le soudage du bronze au silicium. Le mate 
nel est un porte-électrode que soudk nanie de la 
main droite comme un chalumeau oxv acctylénique. La 
soudage se fait de droite à gauch vudeur tient la 
baguette de métal d'apport de la mair wuche, mais 
la bouge peu. La vitesse de déplacement de l'arc est de 


m par minute 


Les portions à souder et la bague l'appo nt ét 
bien nettoyés et badigeonm èvres de la 
pièce avec un flux en suspensi dan ilcoo! méthy 
lique 

Dès la première passe, des porosités ont été obser 

* vées. Pour ne conserver à nétal sa on à écrout 
les soudures sur environ 1 4 de l'épaisst ivant de fair 
les passes suivantes 

L'examen radiographique «x montre une porosité consi 
dérable qui rend les soudures inacceptables. Aux essais 
mécaniques, on à constaté que si les essais de traction 
ont été satisfaisants, les essus ge été mauvais 

ESSAIS A L'ARt 

AVEC ELECTRODES METAIIHO NROBÉES 

! {mm a employé des électrodes ronre au silicium 
recouvert d'un enrobage épai | 4 ua ge faut nor 
malement. 1! se produit cependant des inclusions dk 
laitiers qui doivent faire obligatoirement l'objet dk 
retouches. Il en résulte une augmentation du temps ds 
soudure dont il y à heu de tenir compte dans la compa 
raison du prix de revient des diw procédés 

ESSAIS L'ARC 1! NERII 


marmement 


ue le soudage à arc « itmosphère imerte 
mase au peonunt recente on trouve sur le marché 
du matéru adapt Quelque heures suf 
un soudeur au chalumeau pour en apprendre 
ode est une tige d mgstène et a tent 
le métal d'apport { nue pour l'arc en cha 
polarité négatin donné les meilleurs résul 
«€ le méta apport loive nettovés 
um flux est néce ure 

est dix tois p vurd « 
la pièce et de ul 

Dei moi } ot juster 
le gaz de manière bi \oins ssibl 
ène. qu s les « e 
nt n'en trouve pas trace dan 


essais 


he 


Les 
avec 
souitiures €t pr 


L'arote donne 
lifficile le tur 
transports dans 


it montré que, aussi bien avec l'argon 
les soudures obtenues sont saines, sans 
ésentent de bonnes caractéristiques mé 


de 


gstene 


moins bons résultats : le soudage € 


consomme rapidement et 


soudure 


EXAMEN DES RESULTATS 


résume les résultats obtenus dans tous 


es essais 
Il faut remarquer que l'intensité du courant diffèr: 
considérablement d'un essai à l'autre. Par contre la vi 
esse de soudure est sensiblement La même pour tous 
les proc dés 
FABLEAU RÉSULTATS DES ESSAIS 
Méthode Essas de tracuon is de Plage Examen! 
pliage hbre d 
de Résistance Allonge 
soudage kg mm ment % A mandnn phique 
Poronte 
Arc au 27 à» 37 12 à 25 23,4 1/2 considérable 
charbon | … (cassé) cassé inacceptable 
Elec mode 
métallique | 34 à 4! 14 à 50 43 Bon Acceptable 
, An . | 39 à 41 30 à 42 34,5 Bon Acceptable 
l'Héhum | 
Amd | O4! 31,5 à 484 39,7 Bon Acceptable 
l'Argon 
| Dispersion 
Are à 38 28 à 4! E Bon de tungstène 
l'Asste | inacceptable 


CONCLUSION 


L'arc manuel au charbon pour la soudure du bronze 
au silicium produit des porosités et des soufflures qui 
endent ce procédé inacceptable, pour la fabrication des 
réservoirs à pression, Le travail en atmosphère sèclh 
donnerait peut-ê des soudures acceptables, mais la 
construction de cabines alimentées en air sec et condi 
tionné est impraticable industriellement. 11 a fallu trou 
vel in autre procédé 


es procédés 


l'électrode m alli e1 


possibles sont 


e ou l'arc en atmosphère d'hélium ou d'argon 

uote ne convient pas. Bien que l'hélium et l'argon 

soient des gaz chers. c'est le procédé au gaz inerte les 
lisant qui est le plus recommandabk 


K. 


Le tableau 
122 
4 
| 
| 
ainsi 
b 
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LES MACHINES QU'IL FAUT CONNAITRE 


QUELQUES DISPOSITIFS INTÉRESSANTS 


a s ce mater à tous les circuits. Entin 
contact ‘rt ef : sant 
DE LA FRAISEUSE “VICTOMATIC" (1) eur M normalement fermé, maintient le mou 
cment dk table quand k irouit est cou n N 
La fraiseuse Victomati ria 
table entièrenn t EN au IT a au pAssapt du ur 
mn es chivers boutons de contacteurs lle est résolu pat 
LI ON Rares Det 
laut que le mouvement de descente ferme seuk 
oes un 1 
et que urant n'est établi définitivement qu'à 
ic n ali pionge 
À de vwurse haute par untacteur N qui s'était 
Drevetée ef un x | a 
ert au début de la descente 
du jeu entre la s dk ( 
mécanismes qui tont otrye le x st i 
CONTROLI EL 
Comme on indigq em s cd \ tabl 2 Le  plor 
monget La figure montre 
différentes k ju à parte mmlérieure 
ctenu pra le 
la table LE LA tan la position 
votiverment es ivances ich | es ctablissant le 
su! u pote 
cments rapides HAUC irrt La q la partie su 
de mouvements permn d nue remonte out 
cireui par 
etour du hina teur À le 
car IS « te i t d quiet s! | 
suivante 
1 Rapide droite 
Î { pr { 
Des droit { Ha 
puce ch 
lon viers rt 
hser ces nditions, le plongeur proprement 
Û | longe ve le bas par une tige cylindrique sur 
“il ulisse hbrement douill 1 qu port les 
à | Chonnant les contacteurs Ces touches sont au 
e de deux, la supérieure actionnant les avances 
entes et rapides la droit l'imtérieure les mêmes 
cment ver } gauche Cette disposition pour 
de diminuer la course du plongeur. Ce dernier 
| 
minande des « d F sont rappelés indépendamment vers | 
ir deux leviers À ressort / plongeur propre 
ent wte la touche actionnant le contacteur NW 
qu'autat ils LA Enfin un loquet rappelé par ressort, permet d 
maintenir la douille Æ dans sa position basse corres 
La ‘ \ ondant 1 chaque descente mouvetment sélectionné 
_ Le loquet peut être déverrouillé par l'action d'un levier 
The Machinist, 12 février 1% monté sur le plongeur 


lus as 
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M. 


mont 


chant qu mac et ch bagues 
le mouvetient nt avaAt) des avances 

but de la cl lu mouvement 
ivance droits il st Coups l'une ou 


nsute relachu lo) FE remonte 


‘ { ‘ tre Î ts 
tue st \ 
\ B d Les nuré 


en bit 


l'autre 


ru pre 


ivances 


t 


4 rupture du contact N D) Pignons 
planétaires 
utation dk ) hu ut t "ur le 
le ch il { d'u 
La rotation dk avt ‘ a | eu 
le coupe de facon que la frais vis d'as 
Iraisagt 
rré ch broche 
[EL al est 
à 1m ètre | 
ivement dat e sens d iva 
merite 
FERFN 
La figure 
itiquet 
Les avances rapides et lent nt nmandées ind ! 
indis qu 
…“ndaimment te i 1 iront ma in 
4 et con tu t 
dis sttrot 
1 { 


Cette 
ipides ou lents simples en faisant tourner 


)U de 


mze fixées dans le corps de la roue 


disposition permet de provoquer des 


les additionner en faisant 


entionnel mais un rattrapage de jeu 


d'un dispositif à friction qui tend à aug 


C« 
116 
1 
cle 
ine d 
vtte 


spécial dont l'arbn est accouph 


ve peut être élimun par l'action de 


4 montre qu'une mortaise transversal st 


ne extrémité de l'écrou rotatif principal 


déplacement longitudinal de l'un par 


Les mouvements rapides sont tribu 


vis sans fin correspondant 


entre l'écrou rotauf principal Æ et 


Cette disposition est suffisante pour 


ur le fraisage dit « en avalant 


té consiste dans l'entraîn 


par l'écrou principal et la vis ave 


par suite, supprime le jeu à tout 


de rattrapage de jeu À se termim 


s'engage dans cette mortaise. Cett 


s deux écrous solidaires en rotation 


crou { est creus d'uru rainur 


1 


ch j est positionné axialement par 


et recont su sa parti 


à un cône correspondant à celle c1 


tt sont pratiquées des rai 
squelles s'engag in doigt d'arrêt 
disposition que la bague pousst 


| cle ‘ 
Dés le d 
iction de la came 
par rélachement du contacteur N. Le m l'avaru 
continue s l'action d t 
- | 
entraînée bas À la fan de la cour | Conti le comm — 
tu BH est poussé et mainte place d fait d des | 
ce mom remutite circuit ipid 1 Roue dk 
dronte par action Sur M «et établit définitivement ava | | 
À es «le coupx | 
circuit ivance d tu par le « it teur NW. (et Rou TI + = | 
de mouvements se roproduira à chaqu: changement ces = | 
| 
| | 
| k | 
| 
la 
\ VIS D} LA TABLI 
| 
breveté adop 
illes, sur l'arbre commandant les déplacements de la L'extérieur de CORRE 
Deux ax tés d te douille symétritus élicoïdale Æ à grand pas dans laquelle s'engage un j 
ip} t | ite ntérieurt rrespondant À un manchon comiquwx 
pigno curemt 
enant avec dk butés 
Celui de droite es 
ch gauche tait pui exteru 
nontée Îa re dk s dans 
xes portant es planét en! lans résulte d 
« 
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ixialement pal des par mat minute le mouvement est 4 deux row ju 
chon dans a! d lées entre lesqu Îles tt la hiell d inmand 
écrou sé visse par SA | da sant du 1hssenu. Our deux rours s 
la vis et par suite la table sur l'éct C jusqu à qu deux disques excentrés qui s loqués pa 
jeu soit CHhmin \ ce moment, le manchon tourne ns. l'un d'eux passe à travers les deux ro 
avt l'écrou dans la bague encochée oix en bronze qui « ral \ 
Cour» est obtenu ksscrrant ne ét € 
modifiant l'excentration du boul l'e 
ne rainure de réglage sur le deva at 
Le mouvement d'avance est transmis € un um 
montée sur la roue dk munande arrièt la 
d'avance située à ivant ui LC l'« 
régler la valeur. Li les: d honsi 
de travail ou l'avance pack Celle t ob dires 
* 
vement par des courron ransimniss tp 
tionner le coulissau « marc he iu repo 
Un levier sur le trainard permet d choisir le set 
des avances et des baladeurs s 
mouvements des Chariots 
La table de 1 m de diametre 4 p vue de rainures 
tandards rs déplaceme ts sont 
iers micrométriques 
de tendr: pousst il La lubrification du coulissean 4 de la command t 
ui pre fait par une pompe à Les glissière d 
fait up} la table et les avance des par des grais 
él M. 
d d'arre ‘ s 1 
Cette fraiseuse umversele à con 
pour les (Iravaux d'outx! LA por r 
eml le courant est vu} troaimant, 
«“tudiés pour €1 A ter (| it | 
table de dimensions 635 par 00 mr t &t 
inclinée de 90° à droite et À gauche, «1 
ot en Elle à il déplacer ert 
en avalant 
ntal automatique ou à main de 300 mm. ! distance 
maximum entre la broche horizontale est 
de 300 ram 
160 mm. L'n bras, qui à Cours de la 
PRODUCTION monte €t sert à süpporu des têtes de mortaisagt ; 
| ch age dont l'entrainement est 
{ ‘ tais s dont rs X UN st «a 
On peut substituer à la table un diviseur pivotant, Li 
mm et urse 115 est moteur de 3 ch entraîne la fraiseus me boîte dk 
im moteu le 12 vitesse permet d'obteni it vitesses de 65 à +0 t'mu 
ecmoravagt L m l'ous les arbres sont mortes sur roulements 
mandk me boîte Cn£ 
met d'obtenir 1 19 3, 29 7 16 | 


30 


LA PRATIQUE DES INDUSTRIES 


I 


MECANIQUES 


XXXHII 


RECETTES PRATIQUES DE L'ATELIER 


no ecteur 


Nous demandons à tou 
cux-némes créés €l 
Envoyez-nous les Recettes pratique 
tous et rendrez service à vous-mên n incl 
d'autres tlabrication dont 
Ve de vo 
téchnique qui tous 


vous 
problèmes dx 


vou 


pas jaloux documentations et 4 


séra précieuse 


CALCUL D'UNE ROUE DE TYPE AGRAIRE 
Nous avons publié récemment une réponse à 
une question d'un de 
cul d'une roue du tyr« 
qu'il nous parait intéressant dé porter a 
de nos lecteurs 


nos abonn ncernant Æ cal 


auir 


agraire 1 ré 


Nous 
roue 
parce que 
et 
nettement 
quels elles sont 
le- 


ne 
agraire à 


croyons pas puisse 
ur 
les conditions de travai 
de 
différentes 


poulie ou à um d'engrenagt 
mission la roue agraire qu roule sur le sol sont 
par onséquent e 
différemment 


faut calculer 


de transmissior 
de ro tandi 
upportet 


du 


sœulement de 


La poule 
les 
roue agraire doit 


et 


tension 
ncore Lai pe 


réachons terra partons olterite iu 


les 
provoquent 


Don 


Aussi 


De plus A roue agrair iu « de h 
de transmissior ivaille da 
es cfiorts auxquels elle est nuse 5 
variables is ne èt léte 
et 


tenant « 


et 
précision par ca 


ment, en 


l'rat: des y s 

1049) p 
Question paru 

mentent entre eux 


La 
février 


brun 
XAXI, n° 12 


is envover les procédés et tours de mains qu'ils auront 
à l'occasion de mettre en œuvre. Vous rendrez service à 
unsi d'autres abonnés à nous faire parvenir les solutions 
re Lour profit 
nnaissance ll s'agit là d'une œuvre de mutualité 
1 doi a-dessous quelques formules pour cal 
ler les dimensions de différents éléments de la row 
graire du type ciqué sur la figure 1 
La jants e< diamètre de la jante dépend des 
nditions de travail de la machine ou de l'outil auquel 
\ ue « destinée. Il est imposé à la roue donnée et 
est pas à Calculer, comme dans le cas d'une poulie ou 
l'une roue d'engrenage. La largeur de la jante de la 
1e pour le diamètre donné dépend du caractère di 
et de l'enfoncement admis 
Elle peut être calculée suivant la formule ci-après 
Largeur de la jante 
Q 
2p Vh (D h 
Q Charge de la roue en kg 
D : Diamètre de la roue en mm 
h Enfoncement admis en mm 
Pressi admise en kg/cm 
En général on prend 
0,8 1 kg/cm 
mm 
Cpaisse ch \ Jante es variable suivant k 
ve à porte ' € ditions de travai clle 
e de t un à 1 mm 
Î as, l'épaisseur de la jante peut être iicule 
urge de sé 
e w de trois moments pour les poutres 
1e: pat 
P D 
Z 
lensi can 1 jante 
( harge ir la "ue 
\ re dk ivons 
1) re «k 
: Module de le la jant 
Le ra vont ombre de ravons varié entre 
e! nvan le diamètre de i ue et la charge 
relle doit supporter. On choisit le nombre suivant 
l'expérnent et ot e vérifie ensuite en calculant la 


= T. — N°! 
: 
: 
{ | 
«A 
+ 
V 
mm des résultats de l'expérience 
4 
1 
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2e largeur de la jan Le diamètre de rayons en acier RACCORD A SERRAGE MOBILE 
rond varie de 10 mm à 18 mm. © admet que chaque POUR TRINGLE DE COMMANDE 
rayon doit supporter 100 ° de La charge sur la roue et 
Il arrive partois qu un OT par de machum 
n calcule sa résistancæ suivant la formule d'Euler un simple robinet dont il s'agit d'arrêter ou de régles 
ie débit, doive, en raison de sa position, être « 
l° x distance au moyen de tringles et de leviers La 
Jeu dans les art ulatior s de ces meces, en particuim! 
P Charge sur la roue si la manœuvre doit être brusque, s accentu var mA LA px 
Module d'élasticité et occasionne à la longue un tonctuonnement détectueux : 
J : Moment d'inertie minimum La figure 1 représente en vraie grandeur un modèk me 
Longueur de rayon en cm de raccord à serrage mobile uintercalé Sur là tring le 
de commande et qui permet d'éviter, où de réduire tout 
De plus, il faut vérihier là résistance des rayons au moins, l'inconvémient du matage 


aux efforts provoqués par la poussée axlanm suivant la 


M 


formule 
Q 
\ 5 
Haccord à se | 
- Effort soit de traction, soit de compression 
Q : Poussée axiale 


Angle d'inclinaison de rayon 7 à 10 


La poussée axiale se détermune pal l'expérience suivant 


le type de machine et des conditions de travai 
La tringle est sectionnée en deux parties l'une S$ 
x Le moyeu : les dimensions principales minima du porte à son extrémité gauche un œil qui la relie par 
moyeu peuvent être déterminées par 1€ formules me articulation au mécanisme à commander : l'autre 7 
suivantes porte à droite la poignéæ ou le levier de command 
1 P 14 L'effort exercé sur 7 suivant son axe est transmis à à 
par l'intermédiaire d'un ressort R à l'intérieur d'un 
sel 5 manchon M faisant corps avec 7 
7 À \ 0,2 k lant que le ressort possède une tension, Si faible 
soitlle. tout le jeu de l'articulation 5 trouve 
3) Dm 1.8 d 10 ou 20 mm porté sur la droite, L'acuon d'un choc est instantanés 
formule empiriqu et se produit le plus souvent au début de la mancæuvre 
: Dans chaque cas particulier la haiïson et l'onentatiot 
Dans ces formules . ; 
des deux parties réunies par la tringh doit être prévu 
l Longueur de moyeu en mm de telle sorte que le ressort entre en action au Moment 
d Diamètre du moyeu en Mn du choc pour absorber en parte du moins sa puissarn 
° lension de compression en kg Cm idmise pou ive 
l'essieu Supposons par exemple qu'il s agiss de fermer brus 
k Pression en kg cn sur la graisst maximum ad juement un ft binet et que le ressort soit presque détendu 
mis pour ne pas détrur film de gr ‘ | d il est ouvert : il suffira de tirer sut la tringle. 7 
P Charge sur la roue en kg/Cm pour que la tension du ressort augmente et entre 1 ut dk 
D Diamètre extérieur de moyeu en mm suité en jeu 
1 Ces dimensions peuvent Etre augmentées suivant \u cas où les conditions précédentes ne peuvent etr 
forme adoptée pour le moyeu et le 1ÿpe de fixation des ‘°xactement remplies, ce raccord n'en constitue pas Moins 
ravons une liaison élastique entre Les deux OT et perrmment 
de réduire ou d'espacer le réajustags des articulatrons 
Les formules indiquées corr spondent mieux aux Con Il à été appliqué avec succès à um locomotive du rapide 
f ditions réelles du travail des roues agraires €l Par Paris Bordeaux et il n'est pas douteux que son emploi 


le pratique puisse s'étendre utilement à d'autres cas 
L. GENDRON 


conséquent sont plus sûres pour 


T. NICOLAS 
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EMBOUTISSAGE DE PORTES DE CUISINIÈRES dis que le poim d'emboutissage est fixé sur la 
montée elle même sur le coulisseau Inter 
tabl 


le désirerais obtermr 


d'embhoutir une pièce destinée 4 rl 1 D de pour 

cuisinière, à partir d'une tôle 4 12:10 et d'envir « soit maintenue sous Le presse-flan p ndai 

400 mm de côté. le possède un 140 emboutissage. Il faut donc prévoir word sur tout 
ur de la pièce, qui sera détouré ensuit 


Pour l'emboutissage de port 
doit disposer d'u watilliage à esse te que la pièce Soit 1rop Serre 
sur une presse à simple action (fig. 1 it remarquer que, dans l'outillage de la 
presse à double acuon serrage du press fl AVE 
descente du coulisseau, Ce qui pour un embout1 
d proto deur peut présenter des 


sait que k bord ‘de l'emboutt à 


menter d'épaisseur à mesure qu le flan 


diminue de diamètre et que l'embouti augmentk 


doubl ffet 


v \ et l'emboutissage sur presse à 


ipérieut dans | cas de piex profondes 


du pres flan es 


\ | 
| t 
le premier cas LEP Fix t | 
isseur d « travant ce 
lunt à la descent lu 
‘ \ 
À 
emelle (4 
| La 
{ 
3 


d 
termédiair a ur serre quu port galement 
Gecteur mû par la tige QG 
C 
hifficul 
| | h nient des presses à simple action en employant d és 
esse | 
just 
TA | 8 SNS | 
+ 
| | cela er 
sex d « ( 
r la semelle « auss es ravons de matrice €t 
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même vos frais géné. 
roux grâce à leur 
tres haut rendement 
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— CARBURES  MÉTALLIQUES 


tr 
Let ouvrage parait en deux tomes : ‘€ 


thimé que Île progrès 1m | 
et conduisait à une évolution jme “ dé ton l'est relatif à ln mécanique 
e d cirines. M 4 « DIAM JAL ile. Le tome 1 traite de la mécarique 


les doctrine leun dom 
ju une élap cons 1pplique et de résistance des matc- 
Plaquettes et outils montés - Fi- riaux 
velles pour en apprécier la valeur, pour 
nultre les défauts. C'est à ce sou lières toutes formes - Noyaux pour loutes les notions simples, ‘ndispen 
u faut attribner l'exposé p se filières - Matrices - Pointes de sables aux cadres et à l'ourrier qua 
la peut-être susceptib} pour amélivrer la prod wtivité du 
e coditiés à bref délai, mais qu tours - Guides - Fils - Toutes travail, sont présentées d'un: façon pr 
mt pas encore La sanction officielle d pièces d'usure sur plans ise. Des exercices pratiques d'ordre in 
dustriel, à la fin de chacun des chapitres, 


éneneés et en dx 


normalisation. 
lairent le rincipes 
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vient d'être nommé 
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L'Organisation Internationale de Nor 


nalisation (L5.0,) était présidée depuis 
trois ans avec la plus grande autorité par 
une personnalité américaine, Monsieur 


Howard COONLEY 


Le délai statuaire étant écoulé, un nou 
veau président vient d'être élu. Le choix 
des 27 pars membres di 115.0 s'est por 
té sur Monsieur Albert CAQUOT, Prési 
lent du Conseil d'Administration de l'As 
sociation Française dk Normalisation 
NOR 
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l'ét dernier 

Mais, à coup sûr, l'un des éléments 
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à à tous les égards Vendredi 10 
Central, problèm 


ragistes à décidé d'organiser chaqu mpagnée 
ce des journées de documentation et d l'une okerie et 
Hscussion, portant soit sur des 1ppli qu 
tions déterminées oit sur certains 

des réunions [LL 


leu, 11 venue Ho 


modernes 
net 
! que des Industries 
scce pla vice-présidence i Jeudi 23 févr 
ombust 


Deux Journées de l'Eclairage 


Devant Île suce remporté en 1047 cur-( des Cha 
par des réunions analogues, le co 
«il de l'Association francaise des écla \ l'issue de cett 


lieu 


Les journées des 12 et 14 décemibn Comptabilité industrielle 


expos 
hapitres « 


d'explom: 


dev: 


UCHAIRE 


SA. CAP. 10000.000 


OMPRESSEURS D'AIR 


MOTO [VENTIL ATEURS 
[comme | | FILTRES A AIR | | 


A DÉCAPER | [MATÉR EL POUR] 
AU JET DE SABLE} 

[A LA GRENAILLE [PEINTURE PNEUMATIQUE 


nes et d'équipemen 


109.200.000 dollars 


mpris des machine 


La Production en France 
des Machines-outils 


MÆ CAN /QU'ES XXXHII Ne 1 
\ 
industriel. Cette al 
$ Centre Tech location est la plus forte de toutes celles | 
Fonder wcordées pour de tels achats. Elle repre 
utilisotion ra sente près de la moitié de toutes les au 
les turisations arcordées à ce titre. Les au 
torisations d'achats de machines et 
« urs du mois d'octobre à 23.500.000 do 
de lu 
; rs, soit plus du cinquième des diverses ù 
fars Le Chauff a gs sutorisations uccordées au cours de « | 
coudre, méme mois qui % sont élevées 
ger Martin, Ing Les autorisations d'achat de machines ; 
mnages de Fran et d'équipement industriel accordées à la ; 
France se répartissent ainsi que suit 
serie, Visi 3.200.000 dollars pour des machi 
entrale éléetri de bureau 
, 2.200.000 dollars pour du matériel 
à la salle Cha de construction et de min 
che, Paris h 18 1.500.000 dollurs pour des tracteur 
igricoles 
: 1.400.000 dollurs pour des moteurs 
et des turbines 
54 1.200.000 dollars pour des machines + 
age outils pour le travail du fer, d'appareil L 
lu ge électrique, de générateurs de moteurs 
= et de matériel agricol 
M. Jean-Marie Groslambert, ingénieur 
et secrétaire général de la société €. 
m - lambert et Cie de Besançon et les mem 
bres de l'équipe d'assistance technique di 
l'ECA pour les industrics françaises des 
= nachines-outils à fer et à bois, ont effe 
Gr tué un vovage de 6 semaines aux Etats : 
Unis pour y étudier les méthodes de pro | 
ductivilté américaines 
« La production de n'est que di 
+ 10 supérieure à celle de 1939, a décla 
Sa ré M. Groslambert, et nous avons besoin É 
d'une production encore plus forte pour 
re répondre aux nécessités en machines-ou 
#4 tils aussi bien à l'intérieur de nos fron 
6 tières que pour Îles exportations vers 
: d'autres pays 
Me L'équipe français de productivité 
Ne: comptait 19 membres représentant le pa # 
tronat, les ingénieurs. les contremaitres 
et les ouvric spécialisés de l'industri 
des machines-outils. Elle est arrivée à 
Cincinnati le 21 décembre où ses mem | 
= bres ont été reçus par le maire de la vil 
: le M. Albert D, Cash, des représentants - 
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Voir suite page 
H 
| 4 | 
| 
| 
H + ÿ 
H 
H à - 
NÉ MAUSSMANN. PAR it. 1ux 7 rue Paul Doumer "GOURNA MARNE 
H 


XXXIHI LA PRATIQUE DES INDUSTRIES MECANIQUES 


MACHINES A RODER :|LA SOUDURE APPLIQUÉE) 


RODOIRS - rivaux FAÇON L. LAINE ET C. TESSIER 


TRUBA 


51, av. Sainte-Foy, NEUILLY-sur-SEINE - MAlliot 62.25 

TOUS TRAVAUX DE SOUDURE ET OXYCOUPAGE 

| CONSTRUCTION de BATIS de MACHINES 
en TOLE OXYCOUPÉE SOUDÉE 


Informations /suite) 


snciation américaine des constru 
machines-outils. Elle 1 étudie 
thodes de produetivité mises 
lans les différentes usines de cett 
qui est un des plus grands wres 
brication de machines-outils de to 
Etats-Unis. Par la suite, les membr 
l'équipe ont visité des usines dans 
tres regrons 

Le chef de l'éqi ve francais était 
Louis Champetier, directeur de la station 
expérimentale d: machines-outils 
par le ministère français du comme 
de l'industrie. 


Les Journées Métallurgiques 


La Sté Française de Métallurgie avuit 
organisé du 3 au 7 octobre 1949 La se 
maine des Journées Métallurgiques 

Nous reproduisons, ci-dessous, les ‘ 
sumés d'un certain nombre de commu 
mealions présentées à ces journées 


COMMUNICATION de M.-C ARBEI 

Recherche d'une relation entre les pro 
prictés d'emboutissage des métaux 
et les essais de traction. 


IL est évident que, si nous exceptons 
des facteurs secondaires tels que le frot 
tement où l'apparition des lignes de Li 
dors, la propriété essentielle qui gouver 
ne l'aptitude d'un métal à l'embout 
ge est la manière dont ses caractét 
ques mécaniques sont affectées par 
déformation, c'est-à-dire la façon 
il s'écromit D'autre part si l'on 
chercher une relation entre ces deux 
priètés, il faut trouver les nombres sans 
dimensions capables de caractériser 1 
et l'autre 

Pour l'essai de tr 


séquent fa diagrammes ra que, » 
tionnels du ju pour plu plique variant 
part des métaux duvtiles présentent cpronvelte du 
sous forme d'une parabole Largeur 
rie dans des 
\ R par rappn 
uivant Île sens du 
/ A log La méthode semi 
à une repré 
exercée par la machine 
imibhale cie écrouvette de M. 
te mi de l'éprouvette 
n nodule d'écrouissage cara du fer et de lacher 
térisant lu courbe et par On étudié rôle 
ont 
définir quantitativement l'apti ment du fer mon nilix 
l'emboutissags un détermin lissement du fe its 
le diamètre maximum d'un se. Dans but. on 
l'épaisse ur donnés qui f« pur nuque 
nhouti sans ruplure en un quantités noues d'u 


métal s'écrowit l'arote et le carbon 


vlindrique dans un outillage don impuretés 
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